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Current legal and marketing tendencies demand a lot of support from systems that 
make sure the quality of food goods. Nowadays, Colombia implements a wide 
legislation which rules the hygiene basic conditions inside and outside the plants 
that are producing and processing foods and at the same time promotes systems 
of quality assurance such as HACCP. Regarding this statements, Act 09 of 1979, 
Decree 3075 of 1997, Decree 60 of 2002 have become the main diagnosis tools 
which allow every food enterprise to unify the profile they should have.  
 
 
During the first semester of 2005, the Process Plant ACONDESA S.A Bogotá D.C 
was diagnosed according to Decree 3075 of 1997, along with field visits, 
photographic records, collection and documentation of information. This fact led to 
define the incident aspects along the process. Aspects such as procedure 
documentation, principles, habits and practice inside the plant had to be done.  
 
 
This document REQUIREMENTS MANUAL HACCP FOR THE PROCESS PLANT 
ACONDESA S.S BOGOTÁ D.C holds the lost aspects and consists of: Manual of 
Good Manufacturing Practice, Manual of Preventive Maintenance in Areas, 
Equipment and Installations, Manual of Calibration of Equipment and Measurement 
Instruments, Manual of Sanitation that includes the controls of plagues (rodent and 
arthropods), cleaning and disinfection, supply of water, handling and disposition of 
residues to solid and liquids, Manual of Supplies and Raw Material’s Control 
including parameters of acceptance and rejection and Manual of Sampling Plans. 
 
 
Finally, this document has been established as the first stage of the 
implementation of the requirements HACCP, therefore, the continuity of the 
process and the future achievement, and certification of the system will depend on 













Las actuales tendencias legales y de mercado exigen el respaldo de sistemas que 
aseguren la calidad de los productos alimenticios. Hoy, Colombia posee una 
legislación que reglamenta las condiciones básicas de higiene para las plantas  
que producen y procesan alimentos y que a su vez promueven sistemas de 
aseguramiento de la calidad como el sistema HACCP. De acuerdo a lo anterior, la 
Ley 09 de 1979, el Decreto 3075 de 1997 y el Decreto 60 de 2002, se convierten 
en las principales herramientas diagnósticas que permite unificar el  perfil que toda 
empresa de alimentos debe tener.  
 
 
Durante el primer semestre del año 2005, la Planta de Proceso ACONDESA S.A. 
Bogota D.C fue diagnosticada según el Decreto 3075 de 1997, junto a visitas en 
campo, registros fotográficos, documentación y recopilación de información, hecho 
que permitió definir los aspectos incidentes durante el proceso. Aspectos tales 
como documentación de procedimientos, principios, rutinas y prácticas al interior 
de la planta debieron ser elaborados.  
 
 
El presente documento MANUAL DE PRERREQUISITOS HACCP PARA LA 
PLANTA DE PROCESO ACONDESA S.A. BOGOTA D.C contempla los anteriores 
aspectos y se compone de: Manual de Buenas Prácticas de Manufactura, Manual 
de Mantenimiento Preventivo en Áreas, Equipos e Instalaciones, Manual de 
Calibración de Equipos e Instrumentos de Medición, Manual de Saneamiento, que 
incluye los controles de plagas (artrópodos y roedores), limpieza y desinfección, 
abastecimiento de agua, manejo y disposición de desechos sólidos y líquidos, 
Manual para el control de proveedores y materias primas incluyendo parámetros 
de aceptación y rechazo y Manual  para la elaboración de  Planes de Muestreo. 
 
 
Finalmente, este documento se establece como la primera parte de la 
implementación de los prerrequisitos HACCP, por lo tanto, la continuidad del 
proceso y futura obtención y certificación del sistema dependerá de la iniciativa y 











Los procesos productivos al interior de las plantas de alimentos, se caracterizan 
generalmente por ser una producción en la cual existe una estrecha relación entre 
los proveedores de la materia prima, el establecimiento que procesa y el mercado 
final.  
 
El proceso de pollo para desprese y empaque así como el de cualquier otro 
producto alimenticio, debe utilizar materias primas seguras y ser manufacturado 
de acuerdo a un plan de aseguramiento de calidad. Las exigencias de los 
mercados y la toma de conciencia de sus derechos por parte de los consumidores, 
obligan a las empresas dedicadas a la elaboración de alimentos a enfrentar 
condiciones  cada día más competitivas. Al mismo tiempo los gobiernos a través 
de sus entes reguladores plantean nuevas normativas, orientadas a disminuir los 
riesgos sobre la salud de quienes consumen los alimentos. 
 
En correspondencia con las exigencias legales y de mercado, la obtención del 
presente documento: " Manual de Prerrequisitos HACCP para la planta de proceso 
ACONDESA S.A. Bogota D.C” es fruto de un proceso iniciado gracias al interés de 
la empresa y la aplicación de un instrumento diagnóstico basado en la 
normatividad vigente, complementado con visitas en campo, registro fotográfico, 
interacción con el personal, documentación y  posterior elaboración.  
 
El  Manual de Prerrequisitos HACCP para la planta de proceso ACONDESA S.A. 
Bogota D.C contiene la información pertinente, manuales de prerrequisitos y 
documentos que pretenden ser la guía de los programas a desarrollar para reducir 
los peligros de contaminación de la carne de pollo durante su procesamiento, e 
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igualmente, establecer las bases para futuros programas de calidad como ISO y 


































1.1 OBJETIVO GENERAL 
 
Elaborar los prerrequisitos HACCP para la Planta de Proceso de ACODENSA 
Bogotá D.C 
 
1. 2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
• Verificar y diagnosticar las condiciones de la planta actual de acuerdo a lo 
establecido en el Decreto 3075 de 1997 y la legislación sanitaria vigente.   
 
• Elaborar el manual de Procedimientos Operativos para la planta de proceso 
ACONDESA S.A Bogota D.C. 
 
• Elaborar el manual de las Buenas Prácticas de Manufactura establecidas en el 
Decreto 3075 de 1997 y la legislación sanitaria vigente. 
 
• Elaborar el Manual de Mantenimiento Preventivo en Áreas, Equipos e 
Instalaciones. 
 
• Elaborar el Manual de Calibración de Equipos e Instrumentos de Medición. 
 
• Elaborar el Manual de Saneamiento, que incluya los controles de plagas 
(artrópodos y roedores), limpieza y desinfección, abastecimiento de agua, 
manejo y disposición de desechos sólidos y líquidos. 
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• Elaborar el Manual para el control de proveedores y materias primas 
incluyendo parámetros de aceptación y rechazo. 
 
• Elaborar el Manual  para la elaboración de  Planes de Muestreo. 
 
• Elaborar el Manual de Capacitación dirigido a los responsables de la 


























2. REVISIÓN DE LITERATURA 
 
 
“Las tendencias actuales de los mercados exigen la producción de productos 
alimenticios inocuos y genuinos. Si la calidad de un producto se relaciona con el 
cumplimiento de las características esperadas por los consumidores y la 
incorporación de las nuevas y cambiantes exigencias, para el logro de la misma 
debe considerarse las acciones tomadas desde la obtención de la materia prima 
hasta la venta del producto final”1. Una forma efectiva de satisfacer estas 
necesidades es adoptando estrategias de calidad que sean reconocidas a nivel 
nacional e internacional. 
 
En el año de 1992, el comité de expertos de la Organización Mundial de la Salud 
elaboro un documento denominado Informe Técnico Nº 32, que se constituiría en 
la guía para implementar las Buenas Prácticas de Manufactura y así cumplir los 
requisitos sanitarios en cada uno de los procesos en la elaboración de productos 
alimenticios a nivel internacional.  
 
La aplicación del programa Buenas Prácticas de Manufactura en Colombia esta 
reglamentada en Decreto 3075 de 1997 y el Decreto 60 de 2002 junto a los 
Programas Prerrequisitos HACCP. 
 
 Este conjunto del programa de Buenas Prácticas de Manufactura y Prerrequisitos 
se compone de: 
 
 
                                                 
1 GUERRERO, Fabián. Complementación y actualización del programa de limpieza y desinfección, 
control de plagas, programa de muestreo, programa de mantenimiento y programa de proveedores 
de la planta de procesados FRAYCO S.A. Universidad de La Salle. Bogotá. 2003. p. 14 
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2.1 MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA:  
 
Son los principios básicos y practicas generales de higiene en la manipulación, 
preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de 
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se 
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos 
inherentes a la producción.  
  
“Las BPM abarcan todas las operaciones de la cadena agroalimentaria y figuran 
en el Codex Alimentarium .” 2.Estas prácticas se consideran el eslabón inicial en la 
cadena de la calidad. Una empresa que aspire a competir en los mercados de hoy, 
deberá tener como objetivo primordial la búsqueda y aplicación de un sistema de 
aseguramiento de la calidad de sus productos. 
 
Contar con ese sistema, no implica únicamente la obtención de un certificado de 
registro de calidad, sino que a su vez, forma parte de una filosofía de trabajo que 
aspire a que la calidad sea un elemento presente en todas sus actividades, en 
todos sus ámbitos y sea un modo de trabajo y una herramienta indispensable para 
mantenerse competitiva. En otras palabras, la búsqueda de la calidad, implica 
aspirar a una excelencia empresarial. 
 
La implementación de estas prácticas se hace con el fin de asegurar la producción 
de alimentos íntegros libres de contaminación (alteraciones por bacterias u otros 
microorganismos), infestación (alteraciones por insectos).  
 
Estos procesos interrelacionados entre sí, son los que aseguran tener bajo control 
la totalidad del proceso productivo: ingreso de las materias primas, 
                                                 
2 PASCULLI, Laura. Plan genérico para la implementación del sistema HACCP en la industria 
avícola. Bogotá : FENAVI – FONAV. 2000. p. 9 
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documentación, proceso de elaboración, almacenamiento, transporte y 
distribución. 
 
2.2 MANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN ÁREAS, EQUIPOS E 
INSTALACIONES 
 
“Corresponden al conjunto de actividades planeadas, controladas y evaluadas que 
mediante la utilización de recursos físicos, humanos y técnicos permiten mejorar la 
eficiencia en el sistema de producción al menor costo”3.  
 
Con el uso de este manual se pretende minimizar las fallas imprevistas, mejorar e 
incrementar la confiabilidad de  los equipos, instrumentos e instalaciones, 
garantizando la seguridad de los productos, el personal y la producción. 
 
2.3 MANUAL DE CALIBRACIÓN DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS  DE 
MEDICIÓN 
 
Es un programa elaborado con el fin de satisfacer las necesidades relacionadas 
con la obtención de mediciones confiables, aseguramiento de la calidad y 
cumplimiento según lo establecido en la normatividad vigente.  
 
“Se utiliza para medir e identificar características por medio de parámetros 
estándar del proceso; garantiza la confiabilidad de las mediciones, facilita la 
elaboración de las fichas técnicas, identifica fechas de comprobación o verificación 
de la confiabilidad de estos instrumentos; facilita la elaboración de registros de 
calibración y mantenimiento”4.  
                                                 
3 CASTELLANOS, Milena. Manual genérico para la implementación de las Buenas Practicas de 
Manufactura y programas Prerrequisitos del plan HACCP en empresas que despresan y empacan 
pollo. Universidad de la Salle. Bogota, 2002. p.98 
4 PRIETO, Juan. Implementación del plan HACCP en la planta de beneficio de aves INDUAVES. 
Universidad de la Salle. Bogota, 2000. p.18 
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2.4 MANUAL DE SANEAMIENTO 
 
Es un documento con objetivos claramente definidos y con los procedimientos 
requeridos para disminuir los riesgos de contaminación de los alimentos. Todo 
establecimiento destinado a la fabricación, procesamiento, envase y 
almacenamiento de alimentos debe implantar y desarrollar un plan que debe ser 
responsabilidad directa de la dirección de la empresa. 
 
El Plan de Saneamiento debe estar escrito y a disposición de la autoridad sanitaria 
competente e incluirá los siguientes programas: 
 
2.4.1 Programa de Control de Plagas: 
Las plagas entendidas como artrópodos y roedores deberán ser objeto de un 
programa de control específico, el cual debe involucrar un concepto de control 
integral, esto apelando a la aplicación de diferentes medidas de control conocidas, 
con especial énfasis en las radicales y de orden preventivo. 
 
2.4.2 Programa de Limpieza y desinfección: 
 Los procedimientos de limpieza y desinfección deben satisfacer las necesidades 
particulares del proceso y del producto de que se trate. Cada establecimiento debe 
tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes y sustancias 
utilizadas así como las concentraciones o formas de uso y los equipos e 
implementos requeridos para efectuar las operaciones y periodicidad de limpieza y 
desinfección. 
 
2.4.3 Programa de abastecimiento de agua: 
El procedimiento de abastecimiento de agua es un requisito que se debe 
establecer como programa sustentado de manera obligatoria por la normatividad 
vigente según la cual se deben describir los procedimientos para obtener los 
parámetros requeridos en cuanto a la calidad.  
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La calidad del agua en el proceso productivo de desprese y empaque de pollo es 
sumamente importante, debido a que su uso en la planta no solo va destinado 
para procedimientos de higiene y sanitización, sino que es un factor importante en 
la conservación de la inocuidad del producto. 
 
2.4.4 Programa de Desechos Sólidos: 
El programa de desechos sólidos (basuras) contempla las instalaciones, 
elementos,  áreas, recursos y procedimientos que garanticen una eficiente labor 
de recolección, conducción, manejo, almacenamiento interno, clasificación, 
transporte y disposición, lo cual tendrá que hacerse observando las normas de 
higiene establecidas con el propósito de evitar la contaminación de los alimentos, 
 áreas y equipos o el deterioro del medio ambiente. 
 
2.4.5 Programa de desechos líquidos: 
El programa de desechos líquidos (vertimientos) contempla  los equipos para 
sistemas de tratamiento según las necesidades de la empresa, la capacidad, el 
volumen del producto manejado diariamente y las características de estos 
desechos producidos. 
2.5 MANUAL DE CONTROL DE PROVEEDORES Y MATERIAS PRIMAS 
Es un programa que controla y vigila a cada uno de los proveedores y sus 
materias primas, ofreciendo a la empresa un esquema general sobre los 
parámetros a tener en cuenta para realizar la compra según las exigencias de la 
normatividad vigente.  
2.6 MANUAL PARA LA ELABORACIÓN DE PLANES DE MUESTREO 
Es un programa que busca controlar los peligros que pueden incidir en el 
aseguramiento de la inocuidad del producto y la conservación del medio ambiente. 
También es una herramienta fundamental en el proceso de verificación, 
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seguimiento y mejoramiento de cada uno de los elementos que intervienen en el 
proceso. 
2.7 MANUAL DE CAPACITACIÓN 
“En el ámbito empresarial se hace necesario tener personal con conocimientos, 
habilidades, destrezas y la suficiente conciencia para desarrollar los procesos 
productivos y de implementación de la mejor manera, esto se logra por medio de 
entrenamientos y capacitaciones periódicas a todo el personal, que está directa o 
indirectamente relacionado con el producto y los procesos”5.  
 
Considerando la necesidad de establecer un programa de capacitación según lo 
establece la normatividad vigente y conociendo la importancia de controlar cada 
uno de los procedimientos durante el proceso, se establece que un programa de 
capacitación inicialmente debe seleccionar el personal al que se va dirigir la 
capacitación, luego determinar los temas de importancia, para finalmente elaborar 
registros que permitan realizar un seguimiento a los avances. 
 
El cumplimiento de los anteriores programas se convierte en el paso previo para la 
implementación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Crítico  
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) por sus siglas en ingles. 
 
El HACCP como Sistema de Aseguramiento de la Calidad Sanitaria o Inocuidad 
aplicado en nuestro país fue desarrollado inicialmente en Estados Unidos bajo las 
siglas ARCPC con un fin claro: “controlar la seguridad microbiológica de los 
alimentos para los astronautas del Programa Espacial Tripulado de los E.U, dado 
que era vital garantizar que estos fueran seguros”6.  
 
                                                 
5 CASTELLANOS, Op. Cit., p. 8. 
6 ARENAS, Alfonso. El aseguramiento de la calidad e inocuidad de los alimentos. Bogotá : Retina. 
2000. p. 79 
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Hace más de cuarenta años los sistemas de calidad de las industrias alimentarías 
se basaban en el estudio del producto final, de forma que era imposible garantizar 
la seguridad total del alimento. En su lugar se buscaba un sistema preventivo que 
ofreciera un alto nivel de confianza, pero se comprobó que solo analizando en 
100% de los productos se podría garantizar su seguridad. El sistema fue diseñado 
por la Compañía Pillsbury, la NASA y los laboratorios del ejército de los Estados 
Unidos y tuvo como base el conocido sistema de Análisis de Fallos, Modos y 
Efectos (AFME), que analiza en cada etapa del proceso los fallos potenciales y 
sus causas y efectos. Al igual que el AFME, el HACCP analiza los fallos 
potenciales relativos a la seguridad de los alimentos. Posteriormente, la 
Administración de Alimentos y Medicamentos de Estados Unidos (Food and Drug 
Administration), en colaboración con la industria alimentaría lo aplicó como medida 
para producir alimentos inocuos en conservas de baja acidez.  
En el ámbito nacional Dayra Montaña presenta la siguiente definición : “El sistema 
HACCP es un sistema de control lógico y basado en la prevención de problemas: 
una manera de aplicar el sentido común a la producción de alimentos seguros ”7; 
este sistema permite identificar los puntos donde aparecerán los peligros más 
importantes para la seguridad del alimento (biológicos, físicos o químicos) en las 
diferentes etapas del proceso (recepción de las materias primas, producción, 
distribución y uso por el consumidor final) con un objetivo claro: adoptar medidas 
precisas y evitar que se desencadenen los riesgos de presentación de los peligros. 
Esta metodología permite, a partir de los fallos, hacer un análisis de las causas 
que los han motivado y adoptar medidas que permitan reducir o eliminar los 
riesgos asociados. Así mismo, puede aplicarse a aquellos fallos potenciales 
relativos a la calidad organoléptica del producto, su peso, volumen, vida útil o 
calidad comercial. 
                                                 
7 MONTAÑA, Dayra. Prerrequisitos para el establecimiento del sistema HACCP en los diferentes 
puntos de venta de AVESCO S.A y franquicias. Universidad de la Salle. Bogota, 2002. p.14 
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El éxito de la implementación del HACCP depende tanto de las personas como de 
las instalaciones. La administración y los empleados deben ser continuamente 
capacitados y motivados para reducir satisfactoriamente el riesgo de una 
enfermedad transmitida por los alimentos. La educación y la capacitación en los 
principios de la seguridad de los alimentos, junto con el compromiso de la 
administración en la implementación del sistema HACCP, son aspectos esenciales 
y deben ser reforzados continuamente.  
 
Algunos de los beneficios más importantes de la aplicación del sistema HACCP 
son:  
 
• Asegurar que los procedimientos implementados para la manutención de las 
instalaciones sean efectivos 
• Protección a los alimentos de contaminación microbiológica, química o física 
• Otorga una mayor confianza en la calidad de los alimentos preparados en el 
establecimiento,  mejorando la imagen frente a los consumidores 
• Generación de alimentos más seguros 
• Se considera un sistema preventivo y no reactivo 
• Generación de confianza en los clientes  
• Reducción de reprocesos y rechazos 
• Reducción de reclamos 
• Se considera una herramienta de marketing   










3. MARCO LEGAL 
 
 
Actualmente Colombia posee una legislación que reglamenta las condiciones 
básicas de higiene para las empresas que procesan alimentos y que promueven la 
aplicación de sistemas de calidad para garantizar la inocuidad de los alimentos. 
Dentro de ellas se encuentran: 
 
3.1 LEYES APLICABLES 
 
3.1.1 LEY 09 DE 1979 
 
Código Sanitario Nacional. 
 
3.2 DECRETOS APLICABLES 
 
3.2.1 DECRETO 3075 DE 1997 
 
Por el cual se reglamenta parcialmente la Ley 09 de 1979 y se dictan otras 
disposiciones y la reglamentación por la cual se promueve la aplicación del 
sistema HACCP, para el aseguramiento de la calidad. Entre esta se incluyen: 
 
• Condiciones básicas de higiene en la fabricación de alimentos 
• Edificación e instalaciones 
• Equipos y utensilios 
• Personal manipulador de alimentos 
• Aseguramiento y control de calidad 
• Saneamiento 
• Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización 
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• Vigilancia y control 
• Registro sanitario 
• Importaciones / exportaciones 
• Vigilancia sanitaria 
• Medidas sanitarias 
 
3.2.2 DECRETO 60 DE 2002 
 
Por el cual se promueve la aplicación del Sistema de Análisis de Peligros y Puntos  
de Control Crítico - HACCP en las fábricas de alimentos y se reglamenta el 
proceso de certificación. Ya que el artículo 25 del Decreto 3075 de 1997 
recomienda aplicar el Sistema de Aseguramiento de la Calidad Sanitaria o 
inocuidad, mediante el análisis de peligros y control de puntos críticos o de otro 
sistema que garantice resultados similares. Igualmente, en el Artículo 5° del 
Decreto 3075 de 1997 se hace referencia a los Prerrequisitos del Plan HACCP 
como paso previo obligatorio a la implementación de este sistema objeto de este 
estudio. 
 
3.2.3 DECRETO 901 DE 1997 
 
Por medio del cual se reglamentan las tasas retributivas por la utilización directa o 
indirecta del agua como receptor de los vertimientos puntuales y se establecen las 
tarifas de éstas. 
 
3.2.4 DECRETO 475 DE 1998 
 





3.3 NORMATIVIDAD APLICABLE 
 
Cuadro 1. Normatividad aplicable  
 
NORMATIVIDAD TITULO 
Norma Técnica Colombiana 3644 - 3 Industrias Alimentarias. Definición y Descripción de Cortes 
Norma Técnica Colombiana 3644 - 2 Industrias Alimentarias. Pollo Beneficiado 
Norma Técnica Colombiana 512 - 1 Industrias Alimentarias. Rotulado Parte 1 
Norma Técnica Colombiana 4869 
 
Alimentos refrigerados y congelados, 
Almacenamiento, Transporte, Distribución, 























4. MATERIALES Y MÉTODOS 
 
4.1 TIPO DE ESTUDIO 
 
De acuerdo con el planteamiento, objetivos y metodología de trabajo, se clasifica 




El método utilizado para la elaboración del trabajo inicio con la identificación y 
formulación del problema, luego con base en Decreto 3075 de 1997 y 
normatividad vigente, se diseño el diagnóstico. Posteriormente, se realizó una 
búsqueda de literatura y referencias,  que junto al análisis del diagnóstico, 
orientaron la elaboración de los  manuales descritos posteriormente.  
 
4.3 RECOLECCIÓN DE LA INFORMACIÓN 
 
La información obtenida fue recolectada de diferentes fuentes tales como: 
 
4.3.1 Fuentes primarias 
• Encuesta a operarios 
• Entrevistas  
• Visita en campo 
• Registro fotográfico del lugar 
 
4.3.2 Fuentes secundarias 
• Libros 
• Trabajos de grado 
• Paginas Web 
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5. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 
 
ALIMENTOS CONCENTRADOS DEL CARIBE ACONDESA S.A 
 
5.1 RESEÑA HISTÓRICA 
 
La empresa Alimentos Concentrados del Caribe ACONDESA S.A, fue creada en la 
ciudad de Barranquilla con el fin de procesar y ofrecer productos de origen animal 
(aves de corral, cerdos, ganado vacuno y otras especies) y producir alimentos 
para animales. De acuerdo con su proceso de expansión e incorporación en 
mercados a nivel nacional, en el año de 1998 durante el mes de octubre, se da 
apertura a la Planta de Proceso de Pollo (fraccionamiento, empaque y distribución) 
ACONDESA S.A sede Bogotá D.C acondicionada en la sección carnes de las 
bodegas principales de propiedad de OLÍMPICA S.A sede PLAZA DE LAS 




Empresa diversificada dentro del sector pecuario que busca satisfacer la 
necesidad alimentaria del genero humano mediante la producción de productos de 
origen animal (carne, huevos, etc.) a través del uso de las mas alta tecnología en 
la producción de alimentos para animales, aves de corral, cerdos, ganado vacuno  
y otros animales; mejorando la productividad, conservando los recursos y 
preservando la calidad del medio ambiente; tenemos como política generar 
productos de excelente calidad mediante el compromiso de nuestros empleados 
los cuales están identificados con los objetivos de la compañía, garantizando 






ACONDESA S.A. espera realizar alianzas estratégicas futuras con empresas 
líderes nacional e internacional en los campos de la producción animal y sus 
derivados. Expandir sus actividades productivas en la mayor parte del territorio 
nacional donde se esté desarrollando la industria animal y sus derivados, con el fin 
de generar transferencia tecnológica a pequeños y medianos productores, 
buscando siempre el objetivo de producir la mayor cantidad posible de alimentos 
del sector pecuario para consumo humano, ayudando a satisfacer esa gran 
necesidad básica de la humanidad como lo es la alimentación, mediante los 
valores de calidad, servicio e innovación. 
 
5.4 OBJETIVOS PLANTA DE PROCESO ACONDESA S.A BOGOTA D.C 
 
• Garantizar el desarrollo integral y funcionamiento de la empresa mediante la 
implementación de estrategias encaminadas al cumplimiento de la misión y las 
políticas empresariales.  
 
• Ser líderes en la comercialización de nuestro producto a nivel local y nacional 
con los máximos niveles de eficiencia, rentabilidad y mejoramiento continuo de 
la calidad.  
 
• Garantizar productos nutritivos, confiables, seguros e inocuos. 
 
• Satisfacer las necesidades y deseos de la comunidad, mediante el ofrecimiento 
de un excelente servicio y los mejores precios con el respaldo de un equipo 





5.5 ORGANIGRAMA  
 

















La planta de Planta de Proceso ACONDESA S.A Bogota D.C se encuentra 
ubicada en la sección carnes de las bodegas principales de propiedad de 
OLÍMPICA S.A sede PLAZA DE LAS AMÉRICAS. 
 
5.7 DIRECCIÓN 
Transversal 64ª Nº 26 – 50 sur Muelle 16  
 
5.8 TELÉFONO 






JEFE DE PLANTA 







ÁREA TOTAL DE LA PLANTA 350 m2 
ÁREA TOTAL USADA EN EL PROCESO 150 m2 
CAPACIDAD DEL CUARTO FRÍO 15 Toneladas 
CAPACIDAD DEL CUARTO DE CONGELACIÓN 5 Toneladas 
 
5.10 ORIGEN DE LOS ANIMALES 
 
• Pollo Triangulo: Proveedor pollo en pie (sacrificado en ARETAMA para 
ACONDESA) 
• ARETAMA, Agroindustrias Uve: Proveedor pollo en canal  
• Granjas ACONDESA 
 
5.11 CAPACIDAD DE PROCESAMIENTO INSTALADO EN LA PLANTA 
500 Kilogramos / hora 
 
5.12 CAPACIDAD UTILIZADA 
700 Kilogramos / hora 
 
5.13 EQUIPOS 
Cuadro 2. Equipos instalados en planta  
DESCRIPCIÓN O NOMBRE MATERIAL CAPACIDAD CANTIDAD ESTADO 
BASCULA DE PISO Acero 
inoxidable 
300 Kg. 1 BUENO 
BASCULA AUXILIAR Acero inoxidable 300 Kg. 1 BUENO 
LIQUIDADORA Acero 
inoxidable 





25 - 60 
bandejas/minuto 1 BUENO 
CORTADORA Acero 
inoxidable 
150pollos /hora 3 BUENO 
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5.14 PROFESIONALES A CARGO DEL PROCESO 
1 
5.15 NUMERO DE OPERARIOS 
15 
5.16 CARACTERÍSTICAS DEL OPERARIO 
 
Historia ocupacional: La totalidad de los operarios se han desempeñado 
previamente a su trabajo en la planta actual en labores relacionadas con 
manipulación y procesamiento de alimentos. 
 
Lugar de origen: Los operarios que laboran en la planta son de diversos lugares 
de origen que incluyen: Costa Atlántica, Región Andina, Bogota y alrededores. 
 
Permanencia en la zona: De acuerdo a lo expresado por los operarios no existe 
expectativas ni planes de desplazamiento a otros lugares del país. 
 
Nivel educativo: Los operarios de la planta han cursado en promedio estudios 
hasta bachillerato y participado en actividades de capacitación. 
 
Aspectos socio-demográficos: Actualmente la empresa cuenta con 15 personas en 
el área operativa, con edades que oscilan entre los 22 y 55 Años, de los cuales 3 
son mujeres y 12 son hombres. El área administrativa cuenta con 3 personas, 2 
mujeres y 1 hombre. 
 
Horario de trabajo: El horario de trabajo comprende una jornada de 8 am – 1 pm y 










El proceso de implementación de los Prerrequisitos HACCP debe estar 
continuamente evaluado para verificar su grado de cumplimiento; este control se 
hace por medio de indicadores. El Decreto 3075 se convierte en la principal 
herramienta para tal fin, pues este define el perfil sanitario que toda empresa 
productora de alimentos debe tener. De acuerdo con lo anterior y con base en el 
artículo antes mencionado los autores diseñaron el siguiente diagnostico que 
permitió definir: 
 
• Gestión y desempeño del proceso 
• Factores de mayor incidencia en el proceso 
• Atributos y ventajas del proceso 
 
El diagnostico se considera satisfactorio cuando el nivel de cumplimiento del perfil 
sanitario sea mayor al 95%, proporcionando un rango de flexibilidad del 5%.  
 
A continuación se presenta el diagnostico realizado a la PLANTA DE PROCESO 















6.1 DIAGNOSTICO TÉCNICO BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997 
Cuadro 3. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 1 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 1 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR         
1 EDIFICACIÓN E INSTALACIONES SI NO  PARCIAL OBSERVACIONES 
1,1 La planta está ubicada en un lugar alejado de focos de insalubridad o contaminación 1       
1,2 
La edificación y las instalaciones están construidas de 
manera que se facil itan las labores de limpieza y 
desinfección 
1       
1,3 La construcción es resistente al medio ambiente y a prueba de roedores 1       
1,4 El acceso a la planta es independiente a la casa o 
habitación 
  0     
1,5 
Las áreas de trabajo están libres de obstáculos u otros 
elementos que impidan el l ibre y seguro desplazamiento 
del personal 
  0     
1,6 La planta presenta aislamiento y protección contra acceso de animales o personas   0     
1,7 
Las áreas de la fábrica están totalmente separadas de 
cualquier tipo de vivienda y no son util izadas como 
dormitorio 
1       
1,8 El funcionamiento de la planta no pone en riesgo la salud y bienestar de la comunidad  1      
1,9 Los accesos y alrededores de la planta se encuentran limpios y en buen estado de mantenimiento     0,5   
1,10 Se controla el crecimiento de maleza alrededor de la construcción 1       
1,11 Los alrededores del establecimiento están libres de agua estancada   0     
1,12 No existe evidencia de basuras, polvo, agua, estancada, y objetos en desuso alrededor o dentro del establecimiento     0,5   
1,13 Las puertas, ventanas y claraboyas están protegidas para evitar la entrada de polvo, l luvia y plagas   0     
1,14 
Existe clara separación física entre las áreas de oficina, 
recepción, producción, laboratorios, servicios sanitarios 
etc. 
  0     
1,15 La edificación está construida para un proceso secuencial     0,5 
La planta funciona 
en una edificación 
adaptada 
1,16 Se cuentan con las condiciones de temperatura, humedad, u otras necesarias para la ejecución higiénica del proceso 1       
  ELABORADO POR: Tatian L Celeita R / Pablo A Ballén C         
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Cuadro 4. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 2  
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 2 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO  PARCIAL OBSERVACIONES 
1,17 Se encuentran disponibles avisos recordatorios y diagramas de flujo de proceso   0     
1,18 Las tuberías están identificadas apropiadamente     0,5 No todas tienen identificación 
1,19 
Cada área y sección se encuentra claramente señalizada 
en cuanto a acceso, circulación de personal, servicios, 
seguridad, salidas de emergencia, etc. 
  0     
2 INSTALACIONES SANITARIAS         
2,1 
La planta cuenta con servicios sanitarios bien ubicados, 
en cantidad suficiente, separados por sexo y en buen 
estado y funcionamiento (lavamanos, duchas, inodoros) 
  0     
2,2 
Los servicios sanitarios están dotados con los elementos 
de higiene personal (jabón líquido, toallas desechables o 
secador eléctrico, papel higiénico, etc.) 
    0,5 Solo se suministra jabón  
2,3 Existe un sitio adecuado e higiénico para el descanso y consumo de alimentos para los empleados (área social)   0     
2,4 
Existen vestieres en número suficiente, separados por 
sexo, ventilados, en buen estado y alejados del área de 
proceso 
  0     
2,5 
Existen casil leros o lockers individuales, ventilados, en 
buen estado, de tamaño adecuado y destinados 
exclusivamente para su propósito 
    0,5 
Hay algunos en 
mal estado, y en 
otros falta 
mantenimiento 
2,6 Existe una zona de lavado de vehículos a la entrada de las instalaciones   0     
2,7 Existe área de maniobras adecuado y zona de cargue y descargue     0,5 
Se hacen todas en 
una sola área 
2,8 Los acabados de paredes, pisos y techos dentro de las áreas de operación son de fácil l impieza y desinfección 1       
2,9 Las paredes poseen acabado liso y sin grietas, hechas de materiales resistentes  1       
2,10 
Los pisos, rampas, pasil los y escaleras son de materiales 
antideslizantes, cuentan con un diseño que evita la 
acumulación de polvo y suciedad 
    0,5   







Cuadro 5. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 3  
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 3 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO  PARCIAL OBSERVACIONES 
2,11 El sistema de desagüe y canales cuenta con la capacidad, pendiente y reji l las respectivas     0,5   
2,12 Existe un área Administrativa independiente de las demás áreas    0     
3 PRACTICAS HIGIÉNICAS Y MEDIDAS DE PROTECCIÓN         
3,1 
Todos los empleados que manipulan los alimentos llevan 
uniforme adecuado de color claro y l impio y calzado cerrado 
de material resistente e impermeable 
1       
3,2 Las manos de trabajadores se encuentran limpias, sin joyas, uñas cortas y sin esmalte     0,5   
3,3 Los guantes están en perfecto estado 1       
3,4 
Los empleados que están en contacto directo con el 
producto, no presentan afecciones en piel o enfermedades 
infectocontagiosas 
1       
3,5 Se realiza por lo menos una vez al año un reconocimiento médico al manipulador del alimento o al operario   0     
3,6 
El personal que manipula alimentos util iza en forma 
permanente mallas para recubrir el cabello, tapabocas y 
protectores adecuados 
1       
3,7 Los empleados evitan practicas como comer o fumar en 
áreas de proceso 
 1      
3,8 Los manipuladores evitan malas prácticas antihigiénicas tales como rascarse, toser, escupir, etc.     0,5   
3,9 Los manipuladores evitan sentarse en el pasto o andenes o lugares donde su ropa de trabajo pueda contaminarse   0     
3,10 Los visitantes cumplen con todas las normas de higiene y protección: uso de uniforme, gorro, prácticas de higiene, etc.   0     
3,11 Los manipuladores se lavan y desinfectan las manos (hasta el codo) cada vez que sea necesario     0,5   
3,12 Los operarios y manipuladores evitan salir de la fábrica con el uniforme de labor 1      









Cuadro 6. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 4  
 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 4 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO PARCIAL OBSERVACIONES 
4 EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN         
4,1 Existe programa escrito de capacitación en educación sanitaria   0     
4,2 Los letreros alusivos a lavado de manos después de ir al baño o de cualquier cambio de actividad son apropiados 1       
4,3 Los avisos alusivos a prácticas higiénicas, medidas de seguridad, ubicación de extintores, etc., son adecuados   0     
4,4 
Existen programas y actividades permanentes de 
capacitación en manipulación higiénica de alimentos para el 
personal nuevo y antiguo se llevan registrados 
    0,5   
5 ABASTECIMIENTO DE AGUA         
5,1 Conocen los manipuladores y operarios las prácticas higiénicas durante el proceso 1       
5,2 Los manipuladores aplican las prácticas higiénicas durante 
el proceso 
   0,5    
5,3 Existen procedimientos escritos sobre manejo y calidad de agua   0     
5,4 El agua util izada en la planta es potable 1       
5,5 Existen parámetros de calidad para el agua potable 1       
5,6 Se llevan registros de laboratorio que verifican la calidad del agua 1       
5,7 El suministro de agua y su presión es adecuado para todas las operaciones 1       
5,8 
El agua no potable usada para actividades indirectas (vapor, 
control de incendios, etc.) se transporta por tubería 
independiente y bien identificada 
  0     
5,9 
El tanque de almacenamiento de agua está revestido de 
material impermeable, es de capacidad suficiente y se limpia 
y desinfecta periódicamente 
    0,5   
5,10 Existe control diario de cloro residual y se llevan registros    0     
5,11 El hielo uti l izado en la planta se elabora con agua potable 1     No se usa hielo 








Cuadro 7. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 5  
 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 5 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO PARCIAL OBSERVACIONES 
6 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS LÍQUIDOS          
6,1 
El manejo de los residuos líquidos de la planta no 
representa riesgo de contaminación para los productos y 
para las superficies en contacto con éstos 
 0      
6,2 Existe un sistema de recolección, tratamiento y disposición de residuos líquidos   0     
6,3 Existen áreas, recipientes y equipos para la disposición de los residuos líquidos   0     
6,4 
Se cuenta con un sistema de tratamiento de aguas 
residuales adecuado y se encuentra separado de las áreas 
de producción 
  0     
6,5 Los trampa grasas están bien ubicados y permiten su limpieza   0     
7 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE DESECHOS SÓLIDOS (BASURAS) 
        
7,1 
Se cuenta con recipientes suficientes, adecuados, bien 
ubicados e identificados para la recolección interna de 
desechos sólidos o basuras 
1       
7,2 
Las basuras son retiradas con la frecuencia necesaria para 
evitar generación de olores, molestias sanitarias, 
contaminación del producto y/o superficies y proliferación de 
plagas 
1       
7,3 Después de desocupados los recipientes se lavan antes de ser colocados en el sitio respectivo     0,5   
7,4 
Se cuenta con coladeras y canaletas cubiertas con reji l las, 
ductos, tuberías y registros y trampas de grasas, l impias y 
de calidad 
  0     
7,5 
Existe un local e instalación destinada exclusivamente para 
el depósito temporal de los residuos sólidos, 
adecuadamente ubicado, protegido y en perfecto estado de 
mantenimiento 
  0     
7,6 Las emisiones atmosféricas no representan riesgo de contaminación para los productos ni para la comunidad  1      






Cuadro 8. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 6 
 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 6 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO PARCIAL OBSERVACIONES 
8 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN         
8,1 Existen procedimientos escritos específicos de limpieza y desinfección   0     
8,2 
Existen registros de realización de inspección, l impieza y 
desinfección periódica en las diferentes áreas, equipos, 
utensil ios y manipuladores 
  0     
8,3 
Se tiene claramente definidos los productos utilizados, modo 
de preparación, concentración, empleos y rotación de los 
mismos 
1       
9 CONTROL DE PLAGAS (ARTRÓPODOS, ROEDORES, AVES)         
9,1 Existen procedimientos escritos específicos de control de plagas   0     
9,2 No existe evidencia o huellas de la presencia o daños causados por plagas 1       
9,3 Existen registros escritos de aplicación de medidas y uso de productos para el control de plagas     0,5 
Existe productos 
pero no hay 
especificaciones 
9,4 
Existen dispositivos en buen estado y bien ubicados para 
control de plagas (electrocutadores, reji l las, coladeras, 
trampas, cebos, etc.) 
  0     
9,5 Los productos util izados se encuentran rotulados y se almacenan en un sitio alejado protegido y bajo l lave 1     
El control de 
plagas es hecho 
por terceros 
9,6 No existe evidencia de la presencia de animales domésticos     0,5 
Habitan palomas 
en el exterior de la 
planta 
10 EQUIPOS Y UTENSILIOS         
10,1 
Los equipos y superficies en contacto con el alimento están 
fabricados con materiales inertes, no tóxicos, resistentes a la 
corrosión no recubierto con pinturas o metales 
desprendibles y son fáciles de limpiar y desinfectar 
1       
10,2 Las áreas circundantes de equipos son de fácil l impieza y desinfección 1       
10,3 La planta cuenta con los equipos mínimos requeridos para el proceso de producción 1       
  ELABORADO POR: Tatian L Celeita R / Pablo A Ballén C         
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Cuadro 9. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 7  
 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 7 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO PARCIAL OBSERVACIONES 
10,4 Los equipos y superficies son de acabados no porosos, l isos, no absorbentes 1       
10,5 
Los equipos y las superficies en contacto con los 
alimentos están diseñados de tal manera que se facilite 
su limpieza y desinfección (fácilmente desmontables, 
accesibles, etc.) 
1       
10,6 
Los recipientes util izados para materiales no comestibles 
y desechos son a prueba de fugas, debidamente 
identificados, de material impermeable, resistentes a la 
corrosión y de fácil l impieza  
1       
10,7 
Las bandas transportadoras se encuentran en buen 
estado y están diseñadas de tal manera que no 
representan riesgo de contaminación del producto 
1       
10,8 
Las tuberías, válvulas y ensambles no presentan fugas y 
están localizados en sitios donde no significan riesgo de 
contaminación del producto 
1       
10,9 
Los tornil los, remaches, tuercas o clavijas están 
aseguradas para prevenir que se caigan dentro del 
producto o equipo de proceso 
    0,5   
10,10 
Los procedimientos de mantenimiento de equipos son 
apropiados y no permiten presencia de agentes 
contaminantes en el producto (lubricantes, soldadura, 
pintura, etc.) 
  0     
10,11 Existen manuales de procedimientos para servicio de mantenimiento (preventivo y correctivo ) de equipos   0     
10,12 
Los equipos están ubicados según la secuencia lógica 
del proceso tecnológico y evitan la contaminación 
cruzada 
1       
10,13 
Los equipos en donde se realizan operaciones críticas 
cuentan con instrumentos y accesorios para medición y 
registro de  variables del proceso (termómetros, etc.) 
  0     
10,14 Se tiene programa y procedimientos escritos de calibración de equipos e instrumentos de medición   0   
Se hace por medio 
de terceros 






Cuadro 10. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 8 
 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 8 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO  PARCIAL OBSERVACIONES 
11 HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO         
11,1 El área de proceso o producción se encuentra alejada de focos de contaminación 1       
11,2 Las paredes se encuentran limpias y en buen estado 1       
11,3 Las paredes son lisas y de fácil l impieza 1       
11,4 
Las uniones entre las paredes y techos están diseñadas 
de tal manera que evitan la acumulación de polvo y 
suciedad 
1       
11,5 
Las ventanas, puertas y cortinas se encuentran limpias, 
en buen estado, bien ubicadas y l ibres de corrosión y/o 
moho 
1       
11,6 Los pisos se encuentran limpios, en buen estado, sin grietas, perforaciones o roturas     0,5 
Hay algunos daños 
en los pisos 
11,7 El piso tiene la inclinación adecuada para efectos de drenaje   0    
11,8 Los sifones están equipados con reji l las adecuadas   0     
11,9 En pisos, paredes y techos no hay signos de fi ltraciones o humedad  1      
11,10 La planta cuenta con las áreas y secciones requeridas para el proceso 1       
11,11 
Existen lavamanos no accionados manualmente, dotados 
con jabón líquido y solución desinfectante y ubicados en 
las áreas de proceso o cercanas a esta 
  0     
11,12 Las uniones de encuentro del piso y las paredes y de estas entre sí, son redondeadas 1       
11,13 
La temperatura ambiental y ventilación de la sala de 
proceso es adecuada y no afecta la calidad del producto 
ni la comodidad de los operarios 
    0,5   
11,14 No existe evidencia de condensación en techos o zonas 
altas 
1       
11,15 
La ventilación natural o artificial es adecuada y permite la 
remoción de vapores y malos olores; tiene 
mantenimiento adecuado (limpieza del equipo y fi ltros) 
  0     






Cuadro 11. Diagnostico técnico basado en el Decreto 3075 de 1997. Hoja 9 
 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 9 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO  PARCIAL OBSERVACIONES 
11,16 La sala se encuentra con adecuada iluminación en calidad e intensidad (natural o artificial ) 1       
11,17 
Las lámparas y accesorios son de seguridad, están 
protegidas para evitar contaminación en caso de ruptura, 
en buen estado y l impias 
  0     
11,18 La iluminación no afecta el color de los productos alimenticios 1       
11,19 La sala de proceso se encuentra limpia y ordenada 1       
11,20 
La sala de proceso y los equipos son util izados 
exclusivamente para la elaboración de alimentos para 
consumo humano 
1       
11,21 
Existe lava botas a la entrada de sala de proceso, bien 
ubicado, bien diseñado (desagüe, profundidad, y 
extensión adecuada) con adecuada concentración de 
desinfectante en los sitios que se requiere 
   0   
12 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS         
12,1 
Existen procedimientos escritos para el control de calidad 
de materias primas e insumos, en donde se señalan 
especificaciones de calidad 
    0,5   
12,2 Las materias primas son sometidas a los controles de calidad establecidos antes de ser uti l izadas   0     
12,3 
Las condiciones y el equipo util izado en el descargue y 
recepción de la materia prima son adecuadas y evitan la 
contaminación y proliferación microbiana 
1       
12,4 
Las materias primas e insumos se almacenan en 
condiciones sanitarias adecuadas, en áreas 
independientes y debidamente marcadas o etiquetadas 
    0,5   
12,5 Las materias primas empleadas se encuentran dentro de su vida útil 1       
12,6 
Las materias primas son conservadas en las condiciones 
requeridas por cada producto (temperatura, humedad) y 
sobre estibas 
1       
12,7 Se llevan registros escritos de las condiciones de conservación de las materias primas   0     





Cuadro 12. Diagnostico técnico basado en Decreto 3075 de 1997. Hoja 10  
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 10 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO  PARCIAL OBSERVACIONES 
12,8 Se llevan registros de rechazo de materias primas   0     
12,9 
Se llevan fichas técnicas de las materias primas: 
procedencia, volumen, rotación, condiciones de 
conservación, empaque, etc. 
    0,5   
12,10 Existen estrategias que permitan evitar la contaminación cruzada   0     
13 ENVASES Y EMPAQUES         
13,1 Los envases son inspeccionados antes de ser uti l izados     0,5   
13,2 
Los materiales de envase y empaque están limpios, en 
perfectas condiciones y no han sido util izados 
previamente para otro fin 
    0,5   
13,3 
Los envases son almacenados en adecuadas 
condiciones de sanidad y l impieza, alejados de focos de 
contaminación 
  0     
14 OPERACIONES DE FABRICACIÓN         
14,1 
El proceso de fabricación se realiza en condiciones 
sanitarias óptimas que garantizan la protección y 
conservación del alimento 
1       
14,2 
Se realizan y registran los controles requeridos en los 
puntos críticos del proceso para asegurar la calidad del 
producto 
    0,5 Se hacen pero no se llenan registros 
14,3 
Las operaciones de fabricación se realizan en forma 
secuencial y continua de manera que no producen 
retrasos indebidos que permitan la proliferación de 
microorganismos o contaminación del producto 
    0,5   
14,4 
Los procedimientos mecánicos de manufactura (lavar, 
pelar, cortar, clasificar, batir, secar) se realizan de tal 
forma que se protege el alimento de la contaminación 
1       
14,5 
Existe distinción entre operarios de cada área y 
restricciones de acceso y movilización de los mismos 
cuando el proceso lo exige 
  0     
15 OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE         
15,1 Al envasar o empacar el producto se lleva un registro con fecha y detalles de elaboración y producción 1       








Cuadro 13. Diagnostico técnico basado en Decreto 3075 de 1997. Hoja 11  
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 11 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO PARCIAL OBSERVACIONES 
15,2 
El envasado y/o empaque se realiza en condiciones que 
eliminan la posibil idad de contaminación del alimento o 
proliferación de microorganismos 
1       
15,3 Los productos se encuentran rotulados de conformidad con las normas sanitarias 1       
16 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO         
16,1 
El almacenamiento del producto terminado realiza en un 
sitio que reúne requisitos sanitarios, exclusivamente 
destinado para este fin, que garantiza la conservación del 
producto 
1       
16,2 
El almacenamiento del producto terminado se realiza en 
condiciones adecuadas (temperatura, humedad, aire, no 
plagas, etc.) 
1       
16,3 Se registran las condiciones de almacenamiento   0     
16,4 Se llevan control de entrada, salida y rotación de los productos 1       
16,5 
El almacenamiento de productos se realiza 
ordenadamente , en pilas, sobre estibas apropiadas, 
adecuada separación de paredes y del piso 
1       
16,6 
Los productos devueltos a la planta por fecha de 
vencimientos se almacenan en área exclusiva y se llevan 
registros de cantidad de producto, fecha de vencimientos, 
devolución y destino final 
  0     
17 CONDICIONES DE TRANSPORTE         
17,1 Las condiciones de transporte excluyen la posibilidad de contaminación o proliferación microbiana   0     
17,2 
El transporte garantiza el mantenimiento de las 
condiciones de conservación requerida por el producto, 
refrigeración, congelación 
    0,5 




Los vehículos con refrigeración o congelación tienen 
adecuado mantenimiento, registro y control de 
temperatura 
1       
17,4 Los vehículos se encuentran en adecuadas condiciones sanitarias, de aseo y operación          






Cuadro 14. Diagnostico técnico basado en Decreto 3075 de 1997. Hoja 12 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 12 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO PARCIAL OBSERVACIONES 
  para el transporte de productos 1       
17,5 Los productos dentro de los vehículos son transportados en recipientes o canastil las de material sanitario 1       
17,6 
Cuenta con procedimientos escritos para el control de 
entradas, salidas y destinos de los productos (bitácoras, 
registros, etc.) 
1       
17,7 
Los vehículos son util izados exclusivamente para el 
transporte de alimentos y l levan el aviso "Transporte de 
alimentos" 
1       
18 SALUD OCUPACIONAL         
18,1 
Existen equipos e implementos de seguridad en 
funcionamiento y bien ubicados (extintores, campanas 
extractoras de aires, barandas, etc.) 
  0     
18,2 
Los operarios están dotados y usan los elementos de 
protección personal requeridos (gafas, cascos, guantes, 
abrigos, botas, etc.) 
1       
18,3 El establecimiento dispone de botiquín bien dotado 1       
18,4 Los trabajadores están afil iados a una ARP 1       
18,5 Existe programa de Salud Ocupacional   0     
18,6 Existe programa de Seguridad Industrial 1       
19 VERIFICACIÓN DE DOCUMENTACIÓN Y PROCEDIMIENTOS         
19,1 La planta tiene políticas de calidad claramente definidas y escritas 1       
19,2 
Existen fichas técnicas de materias primas y de producto 
terminado en donde se incluye criterios de aceptación, 
l iberación o rechazo 
    0,5   
19,3 
Existen manuales, catálogos, guías o instrucciones 
escritas sobre equipos, procesos, condiciones de 
almacenamiento y distribución de los productos 
  0     
19,4 Periódicamente se realiza programa de auto inspección o auditoria 1       
      







Cuadro 15. Diagnostico técnico basado en Decreto 3075 de 1997. Hoja 13  
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 13 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO PARCIAL OBSERVACIONES 
19,5 
Los procesos de producción y control de calidad están 
bajo la responsabilidad de profesionales o técnicos 
capacitados 
1       
19,6 La planta tiene contrato con laboratorio externo  1      
16,7 La planta cuenta con laboratorio propio   0      
20 CONDICIONES DEL LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD 
        
      
Si la respuesta anterior es SI, continué con los ítems, 
de lo contrario, de por finalizado el diagnostico y no 
incluya los ítems siguientes en el puntaje total 
        
20,1 Cuenta con manuales de operación estandarizados para los equipos de laboratorio y de control de calidad   0   No aplica 
20,2 
El laboratorio está bien ubicado, alejado de focos de 
contaminación y debidamente protegido del medio 
exterior 
  0   No aplica 
20,3 
Cuenta con suficiente abastecimiento de agua potable y 
las instalaciones son adecuadas en cuanto a espacio y 
distribución 
  0   No aplica 
20,4 
Existen manuales de las técnicas de análisis físico 
químico, microbiológico y organoléptico que se realizan 
de rutina y están disponibles para el personal de 
laboratorio 
  0    No aplica 
20,5 Los pisos son de material impermeable, lavable y no porosos   0   No aplica 
20,6 
Las paredes y muros son de material lavable 
impermeable, pintados de color claro, se encuentran 
limpios y en buen estado 
  0   No aplica 
20,7 Los cielo rasos son de fácil l impieza, están limpios y en buen estado   0   No aplica 
20,8 La ventilación e iluminación son adecuadas   0   No aplica 
20,9 El laboratorio dispone de área independiente para la recepción y almacenamiento de muestras   0   No aplica 
20,10 Cuenta con sitio independiente para lavado, desinfección y esteril ización del material y equipos   0   No aplica 
20,11 Cuenta con recipientes adecuados y con tapa para la recolección de las basuras   0   No aplica 
20,12 Cuenta con depósito adecuado para reactivos medios de cultivo, accesorios y consumibles   0   No aplica 
20,13 
Cuenta con las secciones para análisis fisicoquímico, 
microbiológico y organoléptico debidamente separadas 
físicas y sanitariamente 
  0   No aplica 
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Cuadro 16. Diagnostico técnico basado en Decreto 3075 de 1997. Hoja 14 
 
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA        HOJA 14 
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997    PUNTUACIÓN  
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL    SI: 1   NO: 0  
      PARCIAL: 0,5 
ÍTEM ASPECTOS A VERIFICAR SI NO  PARCIAL OBSERVACIONES 
20,14 La sección para análisis microbiológico cuenta con cuarto estéril   0   No aplica 
20,15 La sección para análisis físico-químico cuenta con campana extractora   0   No aplica 
20,16 Lleva libros de registro de entrada de muestra   0   No aplica 
20,17 Lleva libros de registro al día de las pruebas realizadas y resultados   0   No aplica 
20,18 Lleva libro de registro de los datos de análisis personales de los empleados del laboratorio (copias)   0   No aplica 
20,19 Cuenta con la infraestructura y dotación para la realización de pruebas fisicoquímicas   0   No aplica 
20,20 Cuenta con la infraestructura y dotación para la realización de pruebas microbiológicas   0   No aplica 


















Cuadro 17. Resultado total del diagnostico técnico basado en el Decreto 
3075 de 1997.  
  FORMATO 11 DIAGNOSTICO DE LA PLANTA  TOTAL     
  BASADO EN EL DECRETO 3075 DE 1997       
  ACONDESA BOGOTA D.C PLANTA ACTUAL       
ÍTEM ÍTEMS A VERIFICAR N°      
PREGUNTAS 
TOTAL % 
1 EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 19 9 47,37 
2 INSTALACIONES SANITARIAS 12 4,5 37,50 
3 
PRACTICAS HIGIÉNICAS Y MEDIDAS DE 
PROTECCIÓN 12 7 58,33 
4 EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN 4 1,5 37,50 
5 ABASTECIMIENTO DE AGUA 11 7 63,64 
6 
MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS 
LÍQUIDOS  5 0 0,00 
7 
MANEJO Y DISPOSICIÓN DE DESECHOS 
SÓLIDOS (BASURAS) 6 3,5 58,33 
8 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 3 1 33,33 
9 
CONTROL DE PLAGAS (ARTRÓPODOS, 
ROEDORES, AVES) 6 3 50,00 
10 EQUIPOS Y UTENSILIOS 14 9,5 67,86 
11 HIGIENE LOCATIVA DE LA SALA DE PROCESO 21 14 66,67 
12 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 10 4,5 45,00 
13 ENVASES Y EMPAQUES 3 1 33,33 
14 OPERACIONES DE FABRICACIÓN 5 3 60,00 
15 OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE 3 3 100,00 
16 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO 6 4 66,67 
17 CONDICIONES DE TRANSPORTE 7 5,5 78,57 
18 SALUD OCUPACIONAL 6 4 66,67 
19 
VERIFICACIÓN DE DOCUMENTACIÓN Y 
PROCEDIMIENTOS 7 4,5 64,29 
20 
CONDICIONES DEL LABORATORIO DE CONTROL DE 
CALIDAD (Este ítem solo aplica en la puntuación total si la 
planta cuenta con laboratorio propio) 
20 NO APLICA   
  TOTAL NUMÉRICO 160 89,5   
      % 
TOTAL 
54,5 
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6.2 ANÁLISIS DEL DIAGNOSTICO 
 
6.2.1 EDIFICACIÓN E INSTALACIONES 
 
• La construcción es resistente, con acabados óptimos en las paredes y se 
encuentra alejada de focos de contaminación 
• Los acabados y materiales en paredes se encuentran en buen estado y 
diseñadas de tal manera que no acumulen suciedad y faciliten su limpieza 
• La ruta de acceso es la misma que lleva al área administrativa, de recepción, 
proceso y despacho; a su paso, también se encuentran los servicios sanitarios; 
estos podrían convertirse en potencial fuente de contaminación, para lo cual es 
importante implementar correctamente las rutinas de limpieza y desinfección 
incluidas en el Manual de Saneamiento.   
• No existe una barrera protectora para animales y personal ajeno al proceso, 
situación que se controla cumpliendo las programaciones de control de plagas, 
incluidas en el Manual de Saneamiento y para el caso de personal ajeno, por 
medio de la instalación de un sistema de barreras físicas que eviten su paso.  
• No existe bodega, ni área delimitada de cargue y descargue, ni zona para el 
lavado de los vehículos, razón por la cual los espacios destinados a estas 
actividades deben estar controladas bajo las rutinas de limpieza y desinfección, 
así como del cumplimento del cronograma de mantenimiento de áreas, 
contempladas en el Manual de Saneamiento.  
• No existe área social, ya que en el exterior de la planta se cuenta con un lugar 
destinado para el descanso de los operarios, por tal razón esta área debe 
mantenerse en buen estado.  
• Ya que no existen recubrimientos antideslizantes en pisos, es necesario la 
correcta utilización de los productos desengrasantes y desinfectantes 
contemplados en el Manual de Saneamiento. 
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• Al interior del área de proceso la iluminación es adecuada y no altera las 
características del producto 
• Los pisos no tienen la inclinación adecuada y algunas lozas presentan daños 
que provocan acumulación de aguas, situación que se controla con el 
cumplimiento de rutinas de limpieza y desinfección.  
• Ya que no existe la totalidad de las rejillas para cada desagüe, es necesaria la 
correcta y frecuente disposición de los residuos sólidos, según lo contemplado 
en el Manual de Saneamiento.  
• Las lámparas no cuentan con accesorios de seguridad que las recubran, por lo 
tanto se deben mantener limpias y en correcto estado de mantenimiento, 
aspectos incluidos en las rutinas de limpieza y desinfección.   
• Ya que el lavabotas es muy pequeño para la función que debe cumplir, es 
necesario que se mantenga en óptimo estado de mantenimiento y limpieza, y 
adicional los operarios deben procurar su utilización.  
• Debido a la inexistencia de secador de manos eléctrico, es necesaria la 
dotación de elementos tales como toallas desechables. 
 

































Fuente. Autores  









Fuente. Autores  
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6.2.2 INSTALACIONES SANITARIAS 
 
• Debido al numero insuficiente y al deterioro general que presentan los servicios 
sanitarios, así como los lockers y vestieres, se hace necesario la 
concientización y buena actitud del personal acerca del buen uso, limpieza y 
mantenimiento de los mismos, aspectos contemplados en el Manual de 
Buenas Practicas de Manufactura y Saneamiento.  
• Ya que los lavamanos son de activación manual se hace necesario la 
concientización y buena actitud del personal acerca del buen uso, limpieza y 
mantenimiento de los mismos.  
 
Ilustración 5. Acceso a baños 
 




























Fuente. Autores  






      
     






















Fuente. Autores  
 
6.2.3 PRACTICAS HIGIÉNICAS Y MEDIDAS DE PROTECCIÓN 
 
• Los operarios siempre llevan el uniforme en buen estado, completo y bien 
vestido 
• Existen algunas prácticas y hábitos perjudiciales como: hablar durante el 
proceso y ubicarse en espacios ajenos a la planta con el uniforme de proceso, 
aspectos que se controlan gracias al conocimiento del Manual de Buenas 
Prácticas de Manufactura y actitud frente a este tema por parte del personal 
operativo. 
• El uniforme consta de 2 piezas con botones y peto de material resistente. 
• Ya que los visitantes representan una potencial fuente de contaminación, es 
necesario limitar su acceso y suministrar elementos tales como: gorro, 
tapaboca, bata u overol y botas. Además es necesario que cumplan con las 
recomendaciones establecidas para el control de visitantes incluidas en el 
Manual de Buenas Prácticas de Manufactura.  
• De acuerdo con el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura,  todos los 
operarios se deben someter a un examen médico y de laboratorio anual, 
igualmente estas prácticas deben ser programadas y registradas.  
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• De acuerdo con el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura,  es necesario 
determinar aquellas áreas de proceso e instalaciones que requieran ser 
señalizadas. 
• Ya que no hay protección en ventanas y claraboyas, se debe enfatizar en las 
rutinas de limpieza y desinfección.  
• No hay evidencia de filtraciones o condensación de gases 
 










Fuente. Autores  
 










Fuente. Autores  
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6.2.4 EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN 
 
• De acuerdo con las exigencias legales todas las plantas procesadoras de 
alimentos deben contar con un programa escrito de capacitación y educación 
sanitaria que optimice las funciones del personal operativo.  
 










Fuente. Autores  
 
6.2.5 ABASTECIMIENTO DE AGUA 
 
• El agua usada en la planta posee parámetros de calidad normales 
• De acuerdo con el diseño y distribución del área donde se encuentra ubicada la 
planta, el personal de proceso no tiene acceso al tanque de almacenamiento 
de agua, sin embargo es necesario tener acceso a la información de 
mantenimiento del mismo y cumplir satisfactoriamente con el cronograma de 
toma de muestras de agua incluido en el Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura.  
• La planta cuenta con registros del análisis de laboratorio hecha a las aguas 
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• En respuesta a la inexistencia de un manual que contenga procedimientos 
sobre manejo y calidad de agua se creo un Programa de Abastecimiento de 
Aguas incluido en el Manual de Saneamiento.  
 












Fuente. Autores  
 
6.2.6 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE RESIDUOS LÍQUIDOS 
 
• Las aguas procedentes del proceso no requieren de tratamiento  
• Hay evidencia de aguas estancadas tanto al interior y exterior de la planta, 
situación que se controla con la implementación de rutinas de limpieza y 
desinfección.  
• Ya que el sistema de desagüe no es de la capacidad y características 
suficientes para el proceso, es necesario dar cumplimiento a las rutinas de 
limpieza y desinfección, así como las incluidas en el Programa de manejo y 














Fuente. Autores  
 










Fuente. Autores  
 
6.2.7 MANEJO Y DISPOSICIÓN DE DESECHOS SÓLIDOS (BASURAS) 
 
• La planta cuenta con los utensilios y herramientas para el manejo de residuos 
sólidos 
• Existe una rutina y horario de recolección conocido por todos los operarios 
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• Ya que no existe un local o instalación destinada para depositar los residuos 
sólidos, las áreas dispuestas para esto, deben cumplir con lo establecido en el 
Programa de manejo y disposición de residuos sólidos incluido en el Manual de 
Saneamiento.  
• Debido a la deficiencia de coladeras, canaletas cubiertas y trampas de grasa 
en buen estado para la disposición de residuos sólidos, es necesario el 
cumplimiento de las rutinas descritas en el Programa de manejo y disposición 
de residuos sólidos incluido en el Manual de Saneamiento.  
• Ya que no existen procedimientos escritos para el manejo y disposición de 
residuos sólidos, se creo un programa para tal fin incluido en el Manual de 
Saneamiento.  
 









Fuente. Autores  
 
6.2.8 LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
 
• La planta tiene definidos los productos y los procedimientos semanales 
empleados para procesos de limpieza y desinfección 
• Ya que no existe un manual escrito para las labores de limpieza y desinfección, 
se creo un programa para tal fin incluido en el Manual De Saneamiento. 
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• El área de proceso cuenta con las condiciones sanitarias para su 
funcionamiento. 
• La planta se encuentra en condiciones de limpieza adecuadas 
• La planta esta alejada de focos de contaminación 
• Los sistemas de ventilación y las lámparas presentan deficiencias en su 
limpieza y mantenimiento, situación que se controla con la aplicación de las 
rutinas de limpieza y desinfección.  
 











Fuente. Autores  









Fuente. Autores  
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6.2.9 CONTROL DE PLAGAS 
 
• El control de plagas es hecho por terceros  
• No hay evidencia de huellas o daños causados por plagas 
• Ya que no existe un documento que contenga la programación y aspectos 
importantes en el control de plagas, se creo un programa para tal fin incluido 
en el Manual de Saneamiento.  
• En el exterior de la planta hay evidencia de animales domésticos como 
palomas y otras aves, situación que se controla a través de la aplicación de los 
contenidos del programa de control de plagas.  
 
6.2.10 EQUIPOS Y UTENSILIOS 
 
• La planta cuenta con un número suficiente equipos y utensilios con superficies 
y materiales resistentes, de buenos acabados, que permiten ser lavados y 
desinfectados 
• Los equipos y utensilios evitan cualquier tipo de contaminación o fuga de su 
contenido 
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• Los equipos están distribuidos dentro de la planta de forma que permite darle 
secuencia lógica al proceso 
• No existen equipos de medición de variables, y en respuesta a esta necesidad, 
el Manual de Calibración de Equipos e Instrumentos de Medición creado, 
incluye los equipos de medición sugeridos para la planta de Proceso 
ACONDESA S.A Bogota D.C.  








Fuente. Autores  

























Fuente. Autores  









Fuente. Autores  









Fuente. Autores  
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6.2.11 MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 
 
• La inexistencia de insumos tales como: papel higiénico y toallas absorbentes, 
se soluciona al aplicar los procesos contenidos en el proceso de compras 
determinado en el Manual de Control de Proveedores y Materias Primas.  
• Las materias primas (pollo en canal, vísceras) usadas en la planta se 
encuentran dentro su vida útil y son conservadas en las condiciones requeridas 
• Ya que la materia prima comparte área de almacenamiento con el producto 
terminado, es necesario aplicar los conceptos incluidos en el Manual de 
Control de Proveedores y Materias Primas y dar cumplimiento a las rutinas de 
limpieza y desinfección.  
• Ya que no hay áreas independientes para el almacenamiento de las materias 
primas e insumos, es necesario aplicar los conceptos incluidos en el Manual de 
Control de Proveedores y Materias Primas y dar cumplimiento a las rutinas de 
limpieza y desinfección. 
• Ya que no existen parámetros de rechazo o aceptación, se determinaron 
causales incluidos en el Manual de Control de Proveedores y Materias Primas. 
 











Fuente. Autores  
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Fuente. Autores  
 
6.2.12 ENVASES Y EMPAQUES 
 
• Los envases usados en la planta no logran ser inspeccionados en su totalidad 
antes de su uso y no existe una bodega de almacenamiento exclusiva para su 
almacenamiento es necesario el cumplimiento de rutinas de limpieza y 
desinfección, de lo establecido para el tema en el Manual de Buenas Practicas 
de Manufactura.  










Fuente. Autores  
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6.2.13 OPERACIONES DE FABRICACIÓN 
 
• La planta se usa exclusivamente para la elaboración de productos de consumo 
humano  
• La materia prima cruza su ruta con la del producto terminado 
• Los controles requeridos en los puntos críticos se hacen por medio de 
inspección visual pero no hay toma de datos ni seguimiento de registros, en 
respuesta a esta necesidad se creo un anexo de formatos sugeridos que 
facilita el control de todos los movimientos en las operaciones de fabricación.  
 









Fuente. Autores  
 








Fuente. Autores  
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Fuente. Autores  
 
6.2.14 OPERACIONES DE ENVASADO Y EMPAQUE 
 
• El proceso de envase y empaque garantiza las condiciones higiénicas  
• Cada uno de los productos finales es sellado y rotulado de conformidad con las 
normas sanitarias. 
 














6.2.15 ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO 
 
• El almacenamiento de producto terminado en la planta se hace en condiciones 
sanitarias requeridas en orden y con sus respectivos registros de entradas y 
salidas 
• La temperatura y humedad relativa durante el almacenamiento no se registran 
en respuesta a esta necesidad se creo un anexo de formatos sugeridos que 
facilita el control de estas variables,  
• Las devoluciones son almacenadas en el mismo lugar que la materia prima, en 
respuesta a esto, es necesario la correcta implementación de las rutinas de 
limpieza y desinfección y lo establecido en el Manual de Control de 
Proveedores y Materias Primas.  
 
6.2.16 CONDICIONES DE TRANSPORTE 
 
• Los vehículos utilizados para el transporte de productos, son usados 
exclusivamente para tal fin y están en condiciones operativas adecuadas  
• Los vehículos cuentan con sistemas de almacenamiento y recipientes 
necesarios 
• Existen registro de entrada, salida, temperatura y destino de productos. 









Fuente. Autores  
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Fuente. Autores  










Fuente. Autores  
 
6.2.17 SALUD OCUPACIONAL 
 
• Los operarios de la planta cuentan con la dotación exigida y de elementos de 
protección personal 
• Existe botiquín correctamente dotado 
• Todos los operarios están afiliados a una ARP  
• Existe programa de salud ocupacional 
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• No existe programa de seguridad industrial 
• No existen extintores  
 
6.2.18 VERIFICACIÓN DE DOCUMENTACIÓN Y PROCEDIMIENTOS 
 
• No existen Procedimientos Operativos Estándar del Proceso (POES) 
• No existe un documento que describa las etapas del proceso 
• No existen diagramas de flujo del proceso 
• No existen fichas técnicas de producto terminado ni materia prima 
• No existen documentos referentes al manual de Buenas Practicas de 
Manufactura y conjunto de Prerrequisitos HACCP. 
 
La inexistencia de documentos que permitieran determinar los procesos al interior 
de la planta, genero la necesidad de crear el Manual de Procedimientos 
Operativos.  
                                                                                                                                                                       
6.2.19 CONDICIONES DEL LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD 
 
• La planta no cuenta con laboratorio propio y por eso los análisis se hacen en 
un laboratorio externo con el que se tiene contrato. De acuerdo con esto, este 












7. PROCESO DE IMPLEMENTACIÓN DE LOS PRERREQUISITOS HACCP EN 
LA PLANTA DE PROCESO ACONDESA BOGOTA D.C 
 
 
Los dispositivos de control usados para alcanzar los objetivos de forma eficiente y 
económica, exigen un proceso gradual de adaptación y diagnóstico que permitan 
involucrar a todos los componentes del sistema.  
 
Las normas y sistemas de calidad actual, considerados dispositivos de control, son 
procedimientos que se deben aplicar en cada empresa y están relacionadas con la 
administración y aseguramiento de la calidad en todas las actividades que se 
realizan. Estos, como todo procedimiento de calidad están basados en un proceso 
que sigue ciertos pasos definidos como circulo de calidad: 
 




Fuente: Los Autores 
 
Este círculo de calidad se describe así: 
 
PLANEAR (P): determinación de metas, objetivos y métodos para alcanzar los 
resultados. Documentación, diagnostico y redacción de los prerrequisitos. 
 
HACER (H): proceso de implementación en campo por medio de la aplicación de 
los prerrequisitos en los procesos productivos, áreas físicas, educación y 





VERIFICAR (V): seguimiento y medición a la efectividad de la aplicación de los 
prerrequisitos, “los productos y la satisfacción del consumidor para determinar que 
están cumpliendo con los objetivos respecto a las políticas de calidad sanitaria y 
los requisitos del producto”. Durante este paso es vital la obtención de resultados 
claros y reales”8. 
 
ACTUAR (A): toma de acciones que resuelven el problema diagnosticado en la 
verificación permitiendo la mejora continua. 
 
El proceso de implementación de los prerrequisitos HACCP como dispositivo de 
control en la PLANTA DE PROCESO ACONDESA BOGOTÁ D.C, da inicio con la 


















                                                 






• Existe en el país reconocimiento e interés por parte del sector gubernamental y 
legal sobre la implementación de sistemas de acreditación y certificación que 
impulsan el desarrollo de las BPM y HACCP, lo que constituye un apoyo para 
el sector industrial que hace un esfuerzo por mejorar la calidad de sus 
productos. 
 
• Las exigencias comerciales, nacionales e internacionales y la toma de 
conciencia de sus derechos por parte de los consumidores se constituyen 
como la principal motivación en el desarrollo del sistema de prerrequisitos 
HACCP para la planta de proceso ACONDESA S.A Bogota D.C. 
 
• La empresa fue diagnosticada bajo el Decreto 3075 de 1997 mostrando un 
nivel inferior al mínimo requerido, evidenciando la necesidad de desarrollar 
sistemas y estrategias para garantizar su cumplimento, la inocuidad y 
condiciones sanitarias del proceso y el producto. 
 
•  Se elaboraron los manuales correspondientes a los prerrequisitos en 
respuesta a la necesidad revelada en el diagnostico y como la primera parte de 
la implementación de los prerrequisitos HACCP para la planta de proceso 
ACONDESA S.A Bogota D.C, objetivo de este estudio. 
 
• La implementación de las criterios establecidos en los Manuales Prerrequisitos 
HACCP, permitirán optimizar los procesos, disminuir los riesgos y garantizar la 
inocuidad del producto y así garantizar el cumplimiento mínimo requerido por el 
Decreto 3075 de 1997.  
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• Se hace necesario que la empresa haga ajustes en cuanto a instalaciones, 
equipos y áreas físicas que complementen y refuercen la futura 
implementación de los prerrequisitos HACCP.   
 
• La continuidad en la implementación de los prerrequisitos HACCP para la 
planta de proceso ACONDESA S.A Bogota D.C. dependerá del 





























• Generar planes a nivel administrativo en la planta que permitan dar continuidad 
a la implementación de los prerrequisitos HACCP a lo largo de la cadena de 
proceso, incluyendo los aspectos de investigación y evaluación de los planes.  
 
• Mantener actualizado el conjunto de manuales que conforman los 
prerrequisitos HACCP en contenidos, conceptos y lenguaje. 
 
• Propiciar la realización de estudios de costo-beneficio en la aplicación de los 
prerrequisitos HACCP.  
 
• Difundir los beneficios de los prerrequisitos HACCP entre los operarios y 
personal administrativo en la planta para fomentar y facilitar el proceso de 
implementación. 
 
•  Realizar actividades de mantenimiento, actualización e inversión en 
instalaciones, equipos y áreas físicas que contribuirán al proceso de 
implementación de los prerrequisitos HACCP para la planta de proceso 
ACONDESA S.A Bogota D.C. 
 
• Contar con un profesional idóneo y capacitado para el proceso de 
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Elaborar una guía que contemple los procedimientos operativos para garantizar la 
calidad y las condiciones operativas y así disminuir los riesgos de contaminación y 
de error durante el proceso de producción en la PLANTA DE PROCESO 
ACONDESA S.A. BOGOTA. 
 
¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de fraccionamiento, empaque y 
distribución ACONDESA S.A sede Bogotá, especialmente al personal operativo ya 
que de este dependen los procesos operativos durante la producción. Sin 
embargo, concientes de la importancia del trabajo en conjunto,  también se pone a 
disposición del personal administrativo como parte de una estrategia de 
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1. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR DEL PROCESO 
POES 
 
Los procedimientos operativos estándar se realizan con el fin de dar al personal 
manipulador encargado de las diferentes operaciones del proceso un lineamento 
general de las actividades que debe realizarse de forma ordenada, para obtener la 
eficacia de la operación y así mismo la del proceso.  
 
También se usan para dar un lineamiento general del proceso y como herramienta 
de capacitación para nuevos empleados o para empleados antiguos en un nuevo 
cargo. 
 
Es necesario que cada POE, contenga: 
• Nombre y/o logotipo de la empresa 
• Código 
• El nombre del producto 
• El nombre de la operación 
• Objetivos 
• Alcance 
• Disposiciones generales 
• Responsables de la divulgación del POE 
• El procedimiento de la operación con la descripción de cada actividad y los 
documentos asociados a la etapa 
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1.1 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR PARA POLLO 
DESPRESADO 
      
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-01 AC 
  OPERACIÓN DE RECEPCIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de recepción de pollo beneficiado 
a la planta de desprese y empaque de pollo.   
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados del descargue de pollo 
DISPOSICIONES GENERALES:   
Se hará uso de carro transportador, capuchones, canastil las l impias y secas de acuerdo a la 
cantidad de pollo.    
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer reconocimiento de la limpieza de las 
instalaciones, canastillas y automotores. 
Luego se procede a enjuagar el área para 
quitar los residuos de desinfectante del día 
anterior. 
Formato de inspección diaria de 
limpieza y desinfección. 
Alistamiento de 
las canastil las 
Colocar capuchones (bolsa-tina) en las 
canastillas l impias y secas y ubicarlas 




Permitir el ingreso del automotor al área de 
recepción en reversa, hasta el límite del 
descargue. 
  
Inspección Por muestreo realizar una inspección de las 
condiciones del pollo para aceptar o rechazar 
 Formato de aceptación y rechazo 
de materias primas 
Descargue 
Descargar las canastillas, trasvasar el pollo a 
las canastillas, con capuchón limpio y 
transportarlas con el carro al área de la 
siguiente etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-02 AC 
  OPERACIÓN DE PESAJE   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación del primer pesaje de canastil las de  
pollo en canal que ingresa a la planta.   
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar el pesaje de canastil las 
para verificar entradas a la planta de pollo.   
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria correspondiente para manipular el pollo.  Los 
instrumentos a usar son: báscula y visor digital.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer inspección de la limpieza y 
desinfección de la plataforma de la báscula.  
Realizar un enjuague con agua para retirar el 
desinfectante aplicado el día anterior. 
Formato de inspección diaria 
de limpieza y desinfección. 
Alistamiento de la 
báscula 
Encender la báscula, asegurándose que está 
en condiciones de mantenimiento y 
calibración apropiadas. 
 
Pesar Disponer las canastillas sobre la báscula y 
verificar en el visor el peso obtenido. 
  
Registrar 
Inmediatamente se estabiliza el valor del peso 
se observa y se registra. 
Formatos de registro de 
cantidad y peso del pollo en 
canal, vísceras y número de 
canastil las. 
Desmontar 
Inmediatamente se ha pesado se desmonta 
las canastil las de la báscula y se transporta 
con el carro al área o zona de la siguiente 
etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-03 AC 
  OPERACIÓN DE DESPRESE   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación del desprese de pollo. 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar el desprese de pollo 
en canal.    
DISPOSICIONES GENERALES:   
Despresadoras, indumentaria del personal, guantes de acero, petos, cofia, etc. 
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer inspección de la l impieza y desinfección, 
identificando la presencia de residuos de carne y 
grasa en las despresadoras, guantes de acero, 
instalaciones, etc.  Enjuagar la zona con agua 
para retirar el desinfectante aplicado el día 
anterior. 
Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 
Alistamiento de la 
zona 
Disponer las canastillas con pollo en canal a un 
lado de la despresadora y las canastillas de 
clasificado al rededor. 
  
Encendido Conectar y encender las despresadoras 
verificando su funcionamiento. 
 
Corte 
Realizar los cortes especificados por el jefe o 
auxiliar de planta, disponiendo el pollo en canal 
sobre las cuchillas. 
  
Registrar 
Registrar de la operación de desprese el tiempo y 
la cantidad de canales despresadas. 
Formatos de desprese y 
clasificación  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-04 AC 
  OPERACIÓN DE CLASIFICACIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para realizar la operación de clasificación. 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar el desprese y  
posteriormente la operación de clasificado.   
DISPOSICIONES GENERALES:   
Canastil las, capuchones, indumentarias del personal, guantes de acero, petos, cofia, etc. 
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Clasificar 
A medida que se van despresando las canales 
de pollo, se obtienen las presas que se deben ir 
ubicando en las canastil las dispuestas con 
anterioridad para cada tipo de presa.  El 
operario que realiza la operación puede ir 
clasificando las presas obtenidas 
simultáneamente o en su defecto si se ubican 
todas las presas en una sola canastilla un 




A medida que se van llenando las canastillas 
con las presa, realizar una recirculación de las 
canastillas (esta actividad la puede realizar un 
operario auxil iar). 
  
Evacuar 
Por medio de otro operario realizar una 
evacuación de las canastillas llenas de presas 
al área de la siguiente operación. 
  
Registrar El operario que evacua puede registrar la 
cantidad obtenida de cada tipo de presa (peso). 
Formato de desprese y 
clasificación  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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    CÓDIGO: POES-05 AC 
  OPERACIÓN DE ARREGLO Y FILETEO   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para realizar la operación de arreglo y fi leteo de 
pollo despresado.    
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar el arreglo y  
Fileteo.   
DISPOSICIONES GENERALES:   
Personal con indumentaria necesaria y exigida, cuchillos, guantes de acero, etc. 
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer inspección en cuchillos, recipientes, 
mesones, guantes de acero e instalaciones en 
general identificando presencia de carne, grasa 
y otros residuos.  Realizar un enjuague para 
retirar el desinfectante aplicado el día anterior. 
Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 
Alistamiento de zona Disponer las canastillas provistas de presas 
clasificadas cerca del mesón. 
  
Deshuesar 
Tomar las presas de pierna, pechuga o muslos, 
retirar la piel y consecuentemente retirar la 
carne del hueso.  Realizar un corte longitudinal 
para obtener medios de pechuga denominados 
fi letes según sea el caso. 
 Formato de desprese y 
clasificacion 
Arreglar De los filetes de pechuga, medios de pechuga o 
presas retirar la grasa y piel según sea el caso. 
  
Transportar 
Con ayuda de canastil las o recipientes de 
plástico transportar a la zona o área de la 
siguiente etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-06 AC 
  OPERACIÓN DE EMPAQUE   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación  de empaque.   
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar el empaque  
en bandejas.    
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria y exigida, bandejas, selladora, 
etiqueteadora.    
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer una inspección de mesones, equipos, 
instalaciones y empaques, identificando 
presencia de carne, grasa y otros residuos como 
polvo.  Realizar un enjuague para retirar el 
desinfectante aplicado el día anterior. 
Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 
Empaque  
Ubicar las canastillas provistas de presas, 
canales, filetes de pollo en la mesa de empaque.  
Tomar una bandeja, ubicar ordenadamente el 
producto y enviarlo por la banda transportadora. 
  
Etiqueta  
Tomar cada bandeja empacada y poner sobre la 
máquina etiqueteadora, una vez salga la 
etiqueta correspondiente poner sobre la 





Las canastillas con productos terminados se 
desplazan por medio del carro transportador a la 
zona de la siguiente etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-07 AC 
  
OPERACIÓN DE PESAJE DE PRODUCTO 
PARA ALMACENAR   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación del pesaje para disponer el 
producto a almacenamiento.   
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de los cuartos fríos. 
DISPOSICIONES GENERALES:   
Personal con indumentaria necesaria y exigida, báscula digital, canastil las, carro  
transportador, etc.    
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer una inspección de canastillas, carrito, 
identificando presencia de carne, grasa y 
otros residuos como polvo.  Realizar un 
enjuague para retirar el desinfectante aplicado 
el día anterior. 
Formato de inspección diaria 
de limpieza y desinfección. 
Alistamiento de zona 
o área 
Ubicar la báscula cerca de los cuartos fríos, 
verificar que esta debidamente calibrada. 
 
Pesar Disponer las canastillas sobre la báscula y 
verificar el peso. 
  
Registrar 
Registrar el peso y cantidad obtenido con el 
fin de controlar el inventario dentro de los 
cuartos fríos. 
Formatos de registro de peso 
para producto de 
almacenamiento. 
Desmontar 
Inmediatamente se ha pesado se desmontan 
las canastillas de las báscula trasportarlas a 
la zona o al área de la siguiente etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-08 AC 
  OPERACIÓN DE ALMACENAMIENTO   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de almacenamiento 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de los cuartos fríos. 
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria, cinturones ergonómicos, chaquetas de frío 
carros transportadores, etc.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección 
Hacer inspección en cuartos fríos 
identificando la presencia de desorden, 
estibas mal empleadas o ubicadas, 
acumulación de agua sangre, suciedad, etc. 
Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 
Verificar 
Asegurarse que el cuarto frío esta 
debidamente calibrado y con su 
correspondiente mantenimiento.  Verificar que 
la temperatura corresponde a la registrada en 
el termómetro 
Formatos de control de 
temperatura y humedad. 
Ubicar 
Por medio del carro transportar las canastillas 
al interior de los cuartos fríos, dependiendo si 
es congelación o refrigeración. 
  
Registrar 
Registrar junto al peso y las unidades el 
cuarto al que ingreso el producto y rotación. 
Formatos de registro de 
peso de producto para 
almacenamiento. 
Cerrar el cuarto Asegurarse del cerrado hermético del cuarto 
frío. 
 
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
 
POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-09 AC 
  
OPERACIÓN DE PESAJE PARA 
DISTRIBUCIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de pesaje de producto para  
distribución.    
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de despacho de producto empacado. 
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria, cinturones ergonómicos, 
carros transportadores, báscula. Etc.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección  
Asegurarse que la báscula este limpia para 
efectuar el pesaje y libre de residuos que puedan 
contaminar.  Si es necesario hacer un enjuague 
previo. 
 Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 




Disponer las canastillas sobre la báscula y 
verificar en el visor el peso obtenido según los 
pedidos realizados por el almacén. 
 
Registrar 
Inmediatamente se estabilice el valor del peso se 
observa y se registra. 
Formatos de registro de 
peso y unidades de 
producto de despacho. 
Desmontar 
Luego del pesaje se desmontan las canastillas 
de la báscula y se transportan con el carro al 
área o zona de la siguiente etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR POLLO DESPRESADO 
    CÓDIGO: POES-10 AC 
  
OPERACIÓN DE TRANSPORTE Y 
DISTRIBUCIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de transporte y distribución 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados del cargue, despacho de producto 
y conducción de vehículos.   
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria, cinturones ergonómicos, 
carros transportadores, plataforma, estibas. Etc.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer inspección del interior del automotor, 
estibas, canastillas, etc., identificando 
presencia de carne, grasa, y otros residuos 
como polvo. Realizar enjuague para retirar el 
desinfectante aplicado el día anterior.  
Formato de inspección diaria 
de limpieza y desinfección. 
Verificar 
Asegurarse que el automotor tiene todos los 




Por medio del carro transportador acercar las 
canastillas al automotor y hacer cargue 
manualmente o por medio de la plataforma. 
 
Remisión 
Solicitar la remisión con las direcciones de 
entrega. 
Registros de pedidos. 
Transportar 
Conducir el producto realizando control de 
temperatura y al entregar el pedido hacer 
firmar la remisión del consumidor 
 
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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1.2 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR PARA VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS 
 
      
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS 
    CÓDIGO: POES-11 AC 
  OPERACIÓN DE RECEPCIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de recepción vísceras y menudencias 
a la planta de desprese y empaque de pollo.   
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados del descargue 
DISPOSICIONES GENERALES:   
Se hará uso de carro transportador, capuchones, canastil las l impias y secas de acuerdo a la 
cantidad de vísceras y menudencias, formatos de registro.    
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer reconocimiento de la limpieza de las 
instalaciones, canastillas y automotores. 
Luego se procede a enjuagar el área para 
quitar los residuos de desinfectante. 
Formato de inspección 




Permitir el ingreso del automotor al área de 
recepción en reversa, hasta el límite del 
descargue. 
  
Recepción de las 
canastil las 
Ubicar las canastillas de acuerdo al contenido 
una sobre otra máximo 5 canastil las de altura 
  
Inspección 
Por muestreo realizar una inspección de las 
condiciones de las menudencias y vísceras 
para aceptar o rechazar 
Formato de aceptación y 
rechazo de materias primas 
Descargue 
Descargar las canastillas que contienen el 
producto, teniendo cuidado de no derramar o 
botar su contenido y transportarlas con el 
carro al área de la siguiente etapa. 
 
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS 
    CÓDIGO: POES-12 AC 
  OPERACIÓN DE PESAJE   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación del primer pesaje de canastil las de  
vísceras y menudencias que ingresa a la planta.   
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar el pesaje de canastil las 
para verificar entradas de producto.   
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria correspondiente para manipular los productos.  Los 
instrumentos a usar son: báscula y visor digital.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer inspección de la limpieza y 
desinfección de la plataforma de la báscula.  
Realizar un enjuague con agua para retirar el 
desinfectante aplicado el día anterior. 
Formato de inspección diaria 
de limpieza y desinfección. 
Alistamiento de la 
báscula 
Encender la báscula, asegurándose que está 
en condiciones de mantenimiento y 
calibración apropiadas. 
 
Pesar Disponer las canastillas sobre la báscula y 
verificar en el visor el peso obtenido. 
  
Registrar 
Inmediatamente se estabiliza el valor del peso 
se observa y se registra de acuerdo al tipo de 
víscera y menudencia. 
Formatos de registro de 
cantidad y peso de las 
vísceras y menudencias y 
número de canastil las. 
Desmontar 
Inmediatamente se ha pesado se desmonta 
las canastil las de la báscula y se transporta 
con el carro al área o zona de la siguiente 
etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR VÍSCERAS Y MENUDENCIAS 
    CÓDIGO: POES-13 AC 
  OPERACIÓN DE CLASIFICACIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para realizar la operación de clasificación. 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar la clasificación 
DISPOSICIONES GENERALES:   
Canastil las, bolsas, indumentarias del personal, guantes de acero, petos, cofia, etc. 
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Clasificar     
Inspección y 
enjuague 
Hacer inspección en cuchillos, recipientes, 
mesones, guantes de acero e instalaciones 
en general identificando presencia de carne, 
grasa y otros residuos.  Realizar un enjuague 
para retirar el desinfectante aplicado el día 
anterior. 
Formato de inspección diaria 
de limpieza y desinfección. 
Arreglar 
De las vísceras y menudencias retirar la grasa 
indeseada e impurezas. 
  
Clasificar 
Una vez se realice el arreglo se clasifican los 
productos de acuerdo a lo expresado por el 
jefe de planta o auxil iar y se van envasando 
en:  bandejas (estas se envían la maquina 
selladora) o en canastillas según peso y 
catidad 
 Formato de pesaje para 
distribución 
Transportar 
Con ayuda de canastil las transportar las 
vísceras y menudencias a la zona o área de 
la siguiente etapa. 
  
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS 
    CÓDIGO: POES-14 AC 
  OPERACIÓN DE EMPAQUE   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de empaque. 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de realizar el empaque  
en bandejas.    
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria y exigida, bolsas 
etiqueteadora.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer una inspección de mesones, equipos, 
instalaciones y empaques, identificando 
presencia de carne, grasa y otros residuos 
como polvo.  Realizar un enjuague para retirar 
el desinfectante aplicado el día anterior. 
Formato de inspección diaria 
de limpieza y desinfección. 
Empaque  
Ubicar las canastillas provistas de vísceras y 
menudencias, tomar una bolsa, ubicar 





Ubicar en canastillas con capuchón según el 
tipo de empaque y transportar a la zona 
dependiendo su disposición final.  (Venta 
directa o almacenamiento). 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS 
    CÓDIGO: POES-15 AC 
  OPERACIÓN DE ALMACENAMIENTO   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de almacenamiento 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de los cuartos fríos. 
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria, cinturones ergonómicos, chaquetas de frío 
carros transportadores, etc.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección 
Hacer inspección en cuartos fríos 
identificando la presencia de desorden, 
estibas mal empleadas, acumulación de agua 
sangre, suciedad, etc. 
Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 
Verificar 
Asegurarse que el cuarto frío esta 
debidamente calibrado y con su 
correspondiente mantenimiento.  Verificar que 
la temperatura corresponde a la registrada en 
el termómetro 
Formatos de control de 
temperatura y humedad. 
Ubicar 
Por medio del carro transportar las canastillas 
al interior de los cuartos fríos, dependiendo si 
es congelación o refrigeración. 
  
Registrar 
Registrar junto al peso y cantidad en unidades 
el cuarto de congelación al que ingreso el 
producto y su rotación  
Formatos de registro de 
peso de producto para 
almacenamiento. 
Cerrar el cuarto Asegurarse del cerrado hermético del cuarto frío. 
 
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS 
    CÓDIGO: POES-16 AC 
  
OPERACIÓN DE PESAJE PARA 
DISTRIBUCIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de pesaje de producto para  
distribución.    
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados de despacho de producto empacado. 
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria, cinturones ergonómicos, 
carros transportadores, báscula electrónica. Etc.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección  
Asegurarse que la báscula este limpia para 
efectuar el pesaje y libre de residuos que 
puedan contaminar.  Si es necesario hacer un 
enjuague previo 
 Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 
Verificar 






Disponer las canastillas sobre la báscula y 
verificar en el visor el peso obtenido según los 
pedidos realizados por el almacén. 
 
Registrar 
Inmediatamente se estabilice el valor del peso 
se observa y se registra. 
Formatos de registro de 
peso de producto de 
despacho. 
Desmontar 
Luego del pesaje se desmontan las canastillas 
de la báscula y se transportan con el carro al 
área o zona de la siguiente etapa. 
  
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR 
VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS 
    CÓDIGO: POES-17 AC 
  
OPERACIÓN DE TRANSPORTE Y 
DISTRIBUCIÓN   
OBJETIVOS:    
Establecer el procedimiento estándar para la operación de transporte y distribución 
ALCANCE:    
El procedimiento está dirigido a los operarios encargados del cargue, despacho de producto 
y conducción de vehículos.   
DISPOSICIONES GENERALES:   
El personal debe poseer la indumentaria necesaria, cinturones ergonómicos, 
carros transportadores, plataforma, estibas.   
RESPONSABLE:    
Jefe o Auxil iar de Planta   
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN DOCUMENTOS 
Inspección y 
enjuague 
Hacer inspección del interior del automotor, 
estibas, canastillas, etc., identificando presencia 
de carne, grasa, y otros residuos como polvo. 
Realizar enjuague para retirar el desinfectante 
aplicado el día anterior.  
Formato de inspección 
diaria de limpieza y 
desinfección. 
Verificar 
Asegurarse que el automotor tiene todos los 




Por medio del carro transportador acercar las 
canastillas al automotor y hacer cargue 
manualmente o por medio de la plataforma. 
 
Remisión Solicitar la remisión con las direcciones de entrega. 
Registros de pedidos 
Transportar 
Conducir el producto realizando control de 
temperatura y al entregar el pedido hacer firmar la 
remisión del consumidor 
 
      
OPERARIO _____________________________________   
     
JEFE, AUXILIAR 
DE PLANTA O 
SUPERVISOR _____________________________________   
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2. DESCRIPTIVO DEL PROCESO 
 
Las siguientes operaciones se realizan en la planta de proceso ACONDESA 
Bogotá D.C donde se realizan operaciones de desprese y empaque de pollo. 
 
2.1 POLLO DESPRESADO 
2.1.1 RECEPCIÓN 
 
Antes del descargue hay un aislamiento de la planta, en donde se hace un 
enjuague al piso de la entrada y áreas posteriores, esto con el fin de retirar el 
desinfectante aplicado el día anterior. 
 
Se alistan canastillas propias de la planta a las que se le colocan su respectivo 
capuchón (bolsa-tina).  El automotor se ubica de forma que sus puertas queden en 
dirección a la entrada de la planta y se hace el descargue en esta zona, que 
previamente debe estar acondicionada para tal fin. 
 
El producto llega a canastillas provenientes de la planta de beneficio y este es 
traspasado a las canastillas de la planta previamente listas.  Esta operación se 





A medida que se va haciendo el descargue, los operarios van transportando las 
canastillas a la báscula.   
 
Allí se pesa por filas, ubicando 5 canastillas, las cuales se promedian y se 
determina el peso total del lote (a este valor se le debe restar el peso de cada 
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canastilla, se maneja un valor promedio de 2 kg / canastilla).  Durante el proceso 
se hacen varios pesajes con el fin de controlar el inventario.  Estos se describen a 
continuación: 
 
• Pesaje después de la recepción, para registrar cantidad de materia prima que 
entra. 
• Pesaje de producto que se va a almacenar, para control de inventarios dentro 
de los cuartos fríos. 
• Pesaje final que garantiza el alistamiento correcto de los pedidos solicitados 
por el cliente, consumidor o puntos de venta. 
 
Las básculas usadas para pesar son digitales. 
 
2.1.3 DESPRESE Y CLASIFICACIÓN 
 
El pollo procedente de la operación anterior se lleva al área de desprese adecuada 
para esta operación dispuesto en canastillas que son apiladas cerca de la 
despresadora.  Los operarios ubican las canastillas vacías alrededor de la 
despresadora en donde se hace el clasificado simultáneamente al despresado.  Al  
iniciar el desprese los operarios deben tener la dotación adecuada y necesaria 
(Guantes de acero, petos, botas, guantes industriales, overol, gorro, tapa bocas, 
etc.).  Esta operación es efectuada por personal manipulador que opera en la 
despresadora dispuesta en el área.  El operario toma la canal la corta y las va 
depositando en las canastillas ubicadas con anterioridad alrededor de la 
despresadora.  Se hacen dos tipos de seccionado del pollo: productos sin  piel y 
productos con piel.   
 
Los cortes deben ser lo más anatómico posible, para evitar vender presas de 
diferentes pesos.  Los siguientes cortes son establecidos por la norma NTC 3644 
– 3. 
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• Ala: parte del ave que comprende una base ósea formada por el húmero, el 
cubito, el radio y los carpos metacarpianos, su respectiva masa muscular 
formada por músculos que recubren esta base ósea y piel. 
• Pechuga: parte del ave que comprende, una base ósea formada por el 
esternón, las costillas esternales y su respectiva masa muscular formada por el 
pectoral toráxico y el supracoracoideo y piel. 
• Muslo: parte del ave que comprende, una base ósea formada por la tibia y el 
peroné y su respectiva masa muscular y piel. 
• Rabadilla: parte del ave que comprende una base ósea formada por el cinturón 
pelviano, el sinsacro y las vértebras coxales y su respectiva masa muscular y 
piel. 
• Costillar: parte del ave que comprende una base ósea formada por las 
vértebras torácicas y las costillas esternales y su respectiva masa muscular. 
• Se debe procurar evitar las demoras transitorias que provocan el incremento 
de temperatura y la merma lo que puede afectar la inocuidad del producto con 
el aumento de la carga microbiana. 
 
2.1.4 PRODUCTOS SIN PIEL 
 
Esta operación va dirigida a las presas las cuales se comercializan sin piel.  Las 
canastillas se van arreglando al tope en el clasificado, se van transportando a la 
mesa de arreglo en donde personas provistas de indumentaria, colocan el pollo 
sobre la mesa directamente tomando las siguientes partes: piernas, pechuga y 
muslos, a las cuales les retiran la piel, luego se deshuesan y por último si es 
necesario, con la ayuda de un cuchillo se les retiran las partes de grasa.  La grasa 
y la piel que resultan de esta operación se van acumulando para tener después su 
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A las presas deshuesadas en el arreglo, se les realizan cortes longitudinales para 
obtener filetes de carne de pollo.  Esta operación se realiza en una mesa contigua 
a la del arreglo y la hacen personas provistas de la indumentaria exigida con 
ayuda de cuchillos.  
 
2.1.6 PRODUCTOS CON PIEL 
 
2.1.6.1 SELECCIÓN POR CORTE 
 
En esta operación se distribuyen los cortes por tipos para ser ubicados 
inmediatamente en las bandejas de distribución. 
 
2.1.7 EMPAQUE Y ROTULADO 
 
El pollo despresado debe estar empacado y sellado individualmente de 
conformidad a la norma técnica 3644 – 2. En la planta de ACONDESA - Bogota se 
manejan dos tipos de empaque para el producto ofrecido; presas en bandejas y 
presas a granel.  El empaque a granel se lleva a cabo en un capuchón 
(polietileno), según capacidad.  Esta operación se realiza sobre las canastillas que 
contienen el pollo en canal o presas. El operario toma las presas del corte y las va 
depositando en forma ordenada  hasta completar la presentación y peso indicado, 
así simultáneamente se va efectuando el amarrado de la bolsa y la ubicación en 
las canastillas para la distribución. 
 
Para las bandejas, el material de recubrimiento es polietileno expandido 
(vinilpel),los productos empacados son piernitas, contra muslos, alas, costillares, 
rabadillas, pollo en 4 presas, pollo en 6 presas, pollo familiar (12 presas), muslos 
de alas, pechuga en sus diferentes presentaciones, vísceras y menudencias. Una 
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vez organizadas las presas según su presentación, son ubicadas en la banda 
transportadora de la maquina ULMA que es la encargada del sellamiento. 
 
El etiquetado se realiza de forma automática en la parte exterior de la bandeja, 
con un material que no altera las características del producto. 
 
El rótulo (según NTC 512-1, oficializada por la resolución N° 2387 de 1999 del 
Ministerio de Salud) debe garantizar el cumplimiento de la norma NTC 512-1 y su 
adherencia sobre el empaque. 
 
El rótulo debe contener la siguiente información: 
 
• Nombre del alimento 
• Marca comercial 
• Lista de ingredientes, en caso de ser necesario.  (Todo producto adobado o 
marinado debe presentar su registro sanitario) 
• Contenido neto y masa escurrida 
• Nombre y dirección del fabricante o del envasador 
• Identificación del lote 
• Marcado de la fecha e instrucciones para la conservación 
• Fecha de empaque fresco individual o fecha de empaque en el embalaje del 
producto congelado. 
• Debe incluir una leyenda que diga manténgase “refrigerado o congelado” 
según sea el caso.  
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Al finalizar el proceso de empaque y posterior rotulado, el producto es almacenado 
en cuarto frío dependiendo las condiciones requeridas y cumpliendo las 
características determinadas con el fin de respetar la cadena de frío y asegurar la 
calidad del producto final. 
 
El almacenamiento puede ser refrigerado o congelado y sus condiciones deben 
ser predeterminadas según la NTC 4869. 
 
Para cumplir satisfactoriamente con el objetivo anteriormente planteado, se debe 
tener en cuenta las siguientes condiciones de almacenamiento. 
• Almacenamiento Refrigerado 
o La refrigeración es una operación en la cual hay una disminución de la 
temperatura en un corto tiempo por encima del punto de congelación, esto 
con el fin de preservar el pollo de alteraciones físicas, microbiológicas y 
bioquímicas. 
o El enfriamiento se puede efectuar por varias técnicas como la inmersión en 
agua fría en donde se disminuye la temperatura hasta 3°C o el duchado de 
canales que produce efectos beneficiosos como la reducción de la carga 
microbiana y la limpieza de la sangre que el pollo escurre constantemente. 
o Los cuartos fríos adecuados para la refrigeración son usados para recibir, 
almacenar alternativamente por un corto lapso de tiempo el pollo.  Estos se 
mantiene  a una temperatura de 3 – 4°C, una humedad relativa ideal del 80 
– 90% y una velocidad de circulación al aire interior en un intervalo de 20 a 
35 veces el volumen de la cámara vacía. 
o En el interior de los cuartos fríos debe procurarse que el pollo debidamente 
empacado se almacene en canastillas estibadas. 
o Se conserve las condiciones sanitarias del cuarto frío, con el fin de proteger 
el producto de contaminación. 
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• Almacenamiento Congelado 
o La congelación es la operación en que se transforma la mayor parte de 
agua libre del producto en el hielo para preservar su integridad y calidad y 
reducir los riesgos de alteración física, química y microbiológica. 
o El pollo congelado alcanza una temperatura de -18°C en su centro, pero es 
entre -1 y -5°C el intervalo de temperatura máxima de cristalización. 
o La calidad de la textura del pollo en el almacenamiento congelado depende 
del tamaño de los cristales que está dado por la velocidad del congelación, 
los cuales son más grandes cuando la velocidad de congelación es menor 
provocando un daño en los tejidos.  Lo ideal es una velocidad de 
congelación mayor para obtener cristales pequeños y evitar el daño de los 
tejidos. 
o La velocidad de congelación ideal para preservar las características de la 
carme de pollo es de 2 y 5 cm/h, la velocidad de circulación de aire puede 
ser de 2,4 e incluso 6m/s, su temperatura puede variar de -30 a -35°C y la 
humedad relativa debe ser superior al 95%. 
o Los equipos usados para la operación de congelación van desde cámaras 
hasta túneles de congelación. 
o El almacenamiento congelado se realiza en cuartos fríos o cámaras 
frigoríficas de congelación los cuales reciben y almacenan el pollo 
empacado dispuesto en canastillas para mejorar su tratamiento y proteger 
el producto de cualquier daño sea físico o microbiológico. 
o El tiempo de congelación para el pollo está estimado en doce meses con 
temperaturas de -18°C y más. 
o El principal defecto del pollo que se puede producir el congelado el 
“quemado de congelador”, se debe a la pérdida de humedad durante el 
almacenamiento lo que provoca que la superficie de vuelva seca, porosa y 
se active la rancidez y transmisión de olores. 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
116
o Durante el almacenamiento se puede presentar pérdida de peso (merma), 
la cual depende de las variaciones de temperatura que se pueden presentar 
en los cuartos fríos o las cámaras frigoríficas.  
 
2.1.9 TRANSPORTE Y DISTRIBUCIÓN 
 
El proceso de despacho, se realiza en horas de la noche, tiempo durante el cual 
se prepara cada una de las rutas que son programadas de acuerdo a la 
proximidad de los almacenes y a las zonas de las que hacen parte. Una vez 
establecidas las rutas se procede con el alistamiento del producto de acuerdo al 
pedido; igualmente se verifica que cada vehículo cumpla con la temperatura y 
condiciones  adecuadas. 
 
Finalmente las canastillas con el producto debidamente marcado y registrado son 
ubicadas en el interior de cada vehículo.   
  
Es necesario que la operación de transporte conserve la cadena de frío, que 
pretende la no interrupción de las condiciones ideales de temperatura, humedad, 
iluminación, etc. apropiadas para garantizar la prolongación de la vida útil del 
producto.  De acuerdo al Decreto 3075, título II, capítulo IV, artículo 33, las 
características óptimas de transporte y de diseño del vehículo son: 
 
• El vehículo o automotor debe estar dotado de un sistema refrigerante que 
conserve las bajas temperaturas de refrigeración y congelación. 
• Los materiales de recubrimiento para aislamiento interior deben ser sanitarios y 
acanalados para facilitar la adecuada circulación del aire. 
• Las puertas deben ser de cierre hermético. 
• El transporte del pollo empacado debe realizarse en canastillas dispuestas en 
estibas, nunca el producto debe ir directamente sobre el piso del furgón. 
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• Se recomienda adecuar el vehículo con instrumentos indicadores de 
temperatura y tiempo. 
• Para vehículos que no manejan sistema de refrigeración y congelación, se 
debe realizar un estricto control sobre la temperatura del producto e 
implementar métodos como adición del hielo, garantizando ante las 
autoridades sanitarias que la temperatura del producto no aumenta a más de 
4°C. 
• En el vehículo no pueden transportar elementos diferentes al producto y debe 
estar identificado para tal fin en su exterior. 
• La NTC – 4869, da algunas indicaciones sobre el transporte de productos 
refrigerados y congelados.  
 
2.2 VÍSCERAS Y MENUDENCIAS 
 
Las siguientes operaciones se realizan en la planta de proceso ACONDESA 
Bogotá D.C donde se realizan operaciones de selección y empaque de vísceras y 
menudencias. 
 
2.2.1 RECEPCIÓN  
 
Antes del descargue hay un aislamiento de la planta, en donde se hace un 
enjuague al piso de la entrada y áreas posteriores, esto con el fin de retirar el 
desinfectante aplicado el día anterior. 
 
Se alistan canastillas propias de la planta a las que se le colocan su respectivo 
capuchón (bolsa-tina).  El automotor se ubica de forma que sus puertas queden en 
dirección a la entrada de la planta y se hace el descargue en esta zona, que 
previamente debe estar acondicionada para tal fin. 
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El producto llega en canastillas provenientes de la planta de beneficio y se 
mantienen en las mismas los hígados, corazones y mollejas; estas no se 
trasvasan debido a la cantidad y a la posibilidad de generar derrames o 
alteraciones de producto y su perdida por calidad. Las patas y cabezas 
(pescuezos) si son traspasados a las canastillas de la planta previamente listas.  




A medida que se va haciendo el descargue, los operarios van transportando las 
canastillas a la báscula.   
 
Allí se pesa canastilla por canastilla y se determina el peso total del lote.  Durante 
el proceso se hacen varios pesajes con el fin de controlar el inventario.  Estos se 
describen a continuación: 
 
• Pesaje después de la recepción, para registrar cantidad de materia prima que 
entra. 
• Pesaje de producto que se va a almacenar, para control de inventarios dentro 
de los cuartos fríos. 
• Pesaje final que garantiza el alistamiento correcto de los pedidos solicitados 
por el cliente, consumidor o puntos de venta. 
 




Las vísceras y menudencias pesadas se llevan al área de empaque, en donde se 
depositan sobre una mesa en acero inoxidable previamente lavada y desinfectada  
donde cada producto (hígados, corazones, mollejas y menudencia) son 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
119
cuidadosamente seleccionados (de acuerdo a pedido o solicitud) y se retira 
cualquier impureza que se pueda llegar a presentar. Al  iniciar la selección, los 
operarios deben tener la dotación adecuada y necesaria (petos, botas, guantes 
industriales, overol, gorro, tapa bocas, etc.).   
   
2.2.4 EMPAQUE Y ROTULADO 
 
Las vísceras y menudencias procesadas en esta planta son empacadas y selladas 
individualmente, de acuerdo a las exigencias de almacenes y compradores.  
 
Para las bandejas el material de recubrimiento es en polietileno expandido 
(vinilpel). Una vez envasado el producto en las bandejas, son transportadas a la 
mesa de empaque que está provista de una comunicación directa con las bandas 
transportadoras de la maquina ULMA que finaliza la función de sellar. Las 
bandejas selladas se ubican en canastillas a un lado del operario que las pesa y 
las registra. 
 
El etiquetado se realiza de forma automática en la parte exterior de la bandeja con 
un material que no altera las características del producto y bajo las mismas 
características y condiciones establecidas para el empaque y rotulados de pollo. 
   
2.2.5 ALMACENAMIENTO 
 
Las condiciones de almacenamiento durante este proceso, están contempladas 
bajo las mismas exigencias y características descritas para el proceso de pollo. 
 
2.2.6 TRANSPORTE Y DISTRIBUCIÓN 
 
Es necesario que la operación de transporte conserve la cadena de frío, que 
pretende la no interrupción de las condiciones ideales de temperatura, humedad, 
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iluminación, etc. apropiadas para garantizar la prolongación de la vida útil del 
producto.  Las condiciones de transporte y distribución durante este proceso, 
están contempladas bajo las mismas exigencias y características descritas para el 
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3. DIAGRAMA DE FLUJO 
3.1 DIAGRAMA DE FLUJO POLLO DESPRESADO 






    DESPRESADO 
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 3.2 DIAGRAMA DE FLUJO VÍSCERAS Y MENUDENCIAS  
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4. FICHAS TÉCNICAS 
 
De acuerdo al Decreto 60 de 2002, Articulo 6 parágrafo 3 la descripción de cada 





a) Identificación y procedencia del producto alimenticio o materia prima 
b) Presentación comercial 
c) Vida útil y condiciones de almacenamiento 
d) Forma de consumo y consumidores potenciales 
e) Instrucciones especiales de manejo y forma de consumo 
f) Características organolépticas, físico-químicas y microbiológicas del producto 
alimenticio 














ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
124
 
FICHA TÉCNICA MATERIA PRIMA CANAL DE POLLO 
 CÓDIGO: FTMP - 01 
 VERSIÓN: 01/2005 
NOMBRE CANAL DE POLLO 
PROVEEDOR DE 
MATERIA PRIMA 
La canal de pollo de diferentes pesos, es abas tecida por la pl anta de beneficio, que sacrifica 
pollos en pie bajo los lineamientos de las normas vigentes. 
DESCRIPCIÓN 
Pollo en canal debidamente sel eccionado, si n vísceras, cabeza ni  patas. Pollo en canal con 
todas sus partes (pi ernas, perniles,  al as, costillar,  rabadilla y pechuga), si n aditi vos  y 
preservantes. 
CARACTERÍSTICAS 
ORGANOLÉPTICAS Olor: Característico 
 Color: Blanco rosado 
 Textura: Tierna, jugosa y firme 
 Sabor: Característico 
CARACTERÍSTICAS 
FISICOQUÍMICAS Ph: 5.6 - 6.4 
 Aw 0.95 - 0.98 
 T°: -5 a 5 °C 
 Agua de descongelación máximo: 8% 
CARACTERÍSTICAS 
MICROBIOLÓGICAS NMP coliformes totales / g máximo 2500 
 NMP coliformes fecales / g máximo 1000 
 Sthaphylococcus aureus / g máximo 1000 
 Esporas Clostridium sulfito reductor / g máximo 1000 
 Salmonella y Shigella / 25g, negativo  
 Listeria monocitogenes, negativo 
CARACTERÍSTICAS 
NUTRICIONALES Calorías 178            Fósforo (mg) 200          Calcio (mg) 14 
 Agua (g) 68.6           Hierro (mg) 1.5              Riboflavina 0.16 
 Proteínas (g) 20.2   Tiamina (mg) 0.08          Niacina (mg) 9 
 Grasa (g) 10.2         Cenizas 1.0 
VIDA ÚTIL  
La vida útil de un producto cár nico fresco es tá deter minada por los  cuidados  en su 
procesamiento, empaque, distribución y conser vación.  Es te período depende básicamente de 
las condiciones higiénicas y de que se garantice la cadena de frío.  El tiempo de vida útil de los  
produc tos en condiciones de refrigeración es de 3 a 6 días en temperatura de -2 a 4 °C.  
Pasado es te lapso de tiempo no se garantiza que conserve las condiciones fisicoquímicas, 
microbiológicas y organolépticas del pollo.  El tiempo de vida útil en congelación va has ta 10 
meses a temperatura de -18 °C. 
CONDICIONES DE 
ALMACENAMIENTO El pollo debe es tar durante todas  las  etapas del  proceso a una temperatura de refrigeración la 
cual esta establecida según la norma ICONTEC en -2 a 4°C, (+- 2°C normas internas). 
FORMA DE USO La canal de distribuye a plantas que despresan y empacan pollo como materia prima del  
proceso.   
CONSUMIDORES 
POTENCIALES Los consumidores son básicamente las pl antas que despresan y empacan pollo para distribución a puntos de ventas, carnicerías de barrio y asaderos. 
PRESENTACIÓN 
COMERCIAL 
La canal de pollo es transportada y distribuida a pl antas que despresan y empacan pollo en 
canas tillas con su respecti vo capuchón y en vehículos que garantizan la conser vación de la 
canal. 
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PRODUCTO TERMINADO POLLO DESPRESADO EMPACADO 
  CÓDIGO: FTPT - 02 
  VERSIÓN: 01/2005 
NOMBRE POLLO DESPRESADO EMPACADO 
PROVEEDOR DE 
MATERIA PRIMA 
El pollo en canal de diferentes  pesos, es abasteci do por planta de beneficio, que sacrifica pollos  
en pie bajo lo lineamientos de las normas vigentes. 
DESCRIPCIÓN Pollo debidamente beneficiado, sin vísceras, cabeza, ni patas, despr esado y empacado en 
bolsas a granel y en bandejas. 
CARACTERÍSTICAS 
ORGANOLÉPTICAS Olor: Característico 
 Color: Blanco rosado 
 Textura: Tierna, jugosa y firme 
 Sabor: Característico 
CARACTERÍSTICAS 
FISICOQUÍMICAS Ph: 5.6 - 6.4 
 Aw 0.95 - 0.98 
 T°: -10 a 15 °C 
 Agua de descongelación máximo: 8% 
CARACTERÍSTICAS 
MICROBIOLÓGICAS NMP coliformes totales / g máximo 2500 
 NMP coliformes fecales / g máximo 1000 
 Sthaphylococcus aureus / g máximo 1000 
 Esporas Clostridium sulfito reductor / g máximo 1000 
 Salmonella y Shigella / 25g, negativo  
 Listeria monocitogenes, negativo 
CARACTERÍSTICAS 
NUTRICIONALES Calorías 178            Fósforo (mg) 200          Calcio (mg) 14 
 Agua (g) 68.6           Hierro (mg) 1.5              Riboflavina 0.16 
 Proteínas (g) 20.2   Tiamina (mg) 0.08          Niacina (mg) 9 
 Grasa (g) 10.2         Cenizas 1.0 
VIDA ÚTIL  
La vida útil de un producto cár nico fresco es tá deter minada por los  cuidados  en su 
procesamiento, empaque, distribución y conser vación.  Es te período depende básicamente de 
las condiciones higiénicas y de que se garantice la cadena de frío.  El tiempo de vida útil de los  
produc tos en condiciones de refrigeración es de 3 a 6 días en temperatura de -2 a 4 °C.  
Pasado es te lapso de tiempo no se garantiza que conserve las condiciones fisicoquímicas, 
microbiológicas y organolépticas del pollo.  El tiempo de vida útil en congelación va has ta 10 
meses a temperatura de -18 °C. 
CONDICIONES DE 
ALMACENAMIENTO 
El pollo debe es tar durante todas  las  etapas del  proceso a una temperatura de refrigeración la 
cual esta establecida según la norma ICONTEC en -2 a 4°C, (+- 2°C normas internas). 
FORMA DE CONSUMO Se consume cocinado o asado en diferentes recetas. 
CONSUMIDORES 
POTENCIALES Producto para consumo en general (todas las edades, sexos, gustos, etc.) 
EMPAQUE Y 
PRESENTACIÓN 
Produc to despresado empacado a granel  o en bandej as.  Seleccionado o combinado, 
debidamente rotulado. 
 
Fuente: CASTELLANOS, Milena. Manual genérico para la implementación de las 
Buenas Practicas de Manufactura y programas Prerrequisitos del plan HACCP en 
empresas que despresan y empacan pollo. Universidad de la Salle. Bogota, 2002. 
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Elaborar una guía que contemple los parámetros necesarios para garantizar la 
calidad y las condiciones sanitarias adecuadas para disminuir los riesgos de 
contaminación durante todo el proceso de producción en la PLANTA DE 




El Manual de Buenas Prácticas de Manufactura contempla “los principios básicos 
y prácticas generales de higiene en la manipulación, preparación, elaboración, 
envasado, almacenamiento, transporte y distribución de alimentos para consumo 
humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en 
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la 
producción. (DECRETO 3075/97)” Por este motivo, este manual guiará e indicará 
el camino apropiado en el desarrollo de las labores de procesamiento de los 
productos.  
 
Convencidos de la calidad del servicio y de los productos de la empresa, invitamos 
a todos los integrantes de ACONDESA S.A BOGOTA a conocer e implementar el 
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1. ¿QUE SON LAS B.P.M? 
 
Son los principios básicos y practicas generales de higiene en la manipulación, 
preparación, elaboración, envasad o, almacenamiento, transporte y 
distribución de alimentos para consumo humano, con el objeto de 
garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias 
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la producción.  
 
2. ¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de 
fraccionamiento, empaque y distribución ACONDESA S.A 
sede Bogotá, especialmente al personal operativo ya que de 
este depende, en gran medida la seguridad e inocuidad del 
producto a lo largo de todo el proceso de producción. Sin 
embargo, concientes de la importancia del trabajo en 
conjunto,  también se pone a disposición del personal 




A lo largo de este manual se encuentran algunas palabras técnicas que se 
emplean para describir ciertos aspectos de la higiene alimentaría; estas se 
presentaran a continuación con su respectiva definición. 
 
ALIMENTO: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido aporta 
al organismo humano los nutrientes y la energía necesarios para el desarrollo de 
los procesos biológicos. Quedan incluidas en la presente definición las bebidas no 
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alcohólicas, y aquellas sustancias con que se sazonan algunos comestibles y que 
se conocen con el nombre genérico de especia 
  ALIMENTO ADULTERADO: El alimento adulterado es aquel: 
  
a. Al cual se le hayan sustituido parte de los elementos constituyentes, 
reemplazándolos o no por otras sustancias. 
b. Que haya sido adicionado por sustancias no autorizadas. 
c. Que haya sido sometido a tratamientos que disimulen u oculten sus condiciones 
originales y, 
d. Que por deficiencias en su calidad normal hayan sido disimuladas u ocultadas 
en forma fraudulenta sus condiciones originales.  
  
ALIMENTO ALTERADO: Alimento que sufre modificación o degradación, parcial o 
total, de los constituyentes que le son propios, por agentes físicos, químicos o 
biológicos.  
   
ALIMENTO CONTAMINADO: Alimento que contiene agentes y/o sustancias 
extrañas de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas en las 
normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas internacionalmente. 
    
ALIMENTO PERECEDERO: El alimento que, en razón de su composición, 
características físico-químicas y biológicas, pueda experimentar alteración de 
diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige 
condiciones especiales de proceso, conservación, almacenamiento, transporte y 
expendio.  
   
CALIDAD: Grado por el cual un producto o servicio cumple con las expectativas 
del consumidor y del mercado. 
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CONTAMINACIÓN: Es la presencia de microorganismos, objetos o sustancias en 
un producto que ponen en riesgo la salud de los consumidores. Los tipos de 
contaminación son: BIOLÓGICA: Provocada por microorganismos, insectos, 
roedores u otros animales. FÍSICA: Provocada por objetos como: aretes, plásticos, 
uñas, pelo, papeles, etc. QUÍMICA: Provocada por sustancias químicas, entre las 
más comunes se encuentran productos usados para aseo y desinfección, drogas, 
agroquímicos  y otras de origen natural. 
  
CONTAMINACIÓN CRUZADA: Es el proceso por el que las bacterias de un área 
son trasladadas, generalmente por un manipulador alimentario de un área a otra 
antes limpia, de manera que infecte alimentos o superficies.  
  
DESINFECCIÓN - DESCONTAMINACIÓN: Es el tratamiento físico-químico o 
biológico aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin 
de destruir las células vegetativas de los microorganismos que pueden ocasionar 
riesgos para la salud pública y reducir substancialmente el número de otros 
microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la 
calidad e inocuidad del alimento. 
 
DESINFECTANTE: Es una sustancia química que reduce bacterias nocivas hasta 
un nivel seguro. 
 
DETERGENTE: Es una sustancia química que se usa para eliminar la suciedad y 
la grasa de una superficie antes de desinfectarla. 
 
EQUIPO: Es el conjunto de maquinaria, utensilios, recipientes, tuberías, vajillas y 
demás accesorios que se empleen en la fabricación, procesamiento, preparación, 
envase, fraccionamiento, almacenamiento, distribución, transporte, y expendio de 
alimentos y sus materias primas. 
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ETA: enfermedades transmitidas por los alimentos o aguas contaminadas, 
productos adulterados que afectan la salud de los consumidores. 
 
  
FABRICA DE ALIMENTOS: Es el establecimiento en el cual se realice una o 
varias operaciones tecnológicas, ordenadas e higiénicas, destinadas a fraccionar, 
elaborar, producir, transformar o envasar alimentos para el consumo humano. 
   
HIGIENE DE LOS ALIMENTOS: Son el conjunto de medidas preventivas 
necesarias para garantizar la seguridad, limpieza y calidad de los alimentos en 
cualquier etapa de su manejo. 
  
INFESTACIÓN: Es la presencia y multiplicación de plagas que pueden contaminar 
o deteriorar los alimentos y/o materias primas. 
 
INOCUIDAD: Propiedad de los alimentos cuando son inofensivos y son aptos para 
el consumo humano, ya que no están contaminados y se han producido bajo 
condiciones de higiene. 
 
INTOXICACIÓN ALIMENTARIA: Enfermedad causada por la ingestión de 
alimentos contaminados, que ocasionalmente puede resultar muy peligrosa. 
 
LIMPIEZA: Es el proceso o la operación de eliminación de residuos de alimentos u 
otras materias extrañas o indeseables. 
 
MANIPULADOR DE ALIMENTOS: Es toda persona que interviene directamente o 
de forma ocasional en actividades de fabricación, procesamiento, preparación, 
envase, almacenamiento, transporte y expendio de alimentos. 
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MATERIA PRIMA: Son las sustancias naturales o artificiales, elaboradas o no, 
empleadas por la industria de alimentos para su utilización directa, 
fraccionamiento o conversión en alimentos para consumo humano.  
 
MANIPULACIÓN: Toda actividad en la que se involucra el contacto directo del 
alimento con las manos, protegidas o no. 
   
MICROORGANISMO: Pequeño ser viviente que solo se puede ver por medio de 
un microscopio. 
 
PELIGRO: Cualquier fenómeno biológico, químico o físico que pueda afectar la 
inocuidad del alimento y traducirse en un riesgo inaceptable para la salud del 
consumidor, vale decir, el potencial de cualquiera de esas sustancias para causar 
daño en salud.  
 
RIESGO: Estimación de la probabilidad de ocurrencia de un peligro que pueda 
afectar la salud del consumidor. 
 
SUSTANCIA PELIGROSA: Es toda forma de material que durante la fabricación, 
manejo, transporte, almacenamiento o uso pueda generar polvos, humos, gases, 
vapores, radiaciones o causar explosión, corrosión, incendio, irritación, toxicidad, u 
otra afección que constituya riesgo para la salud de las personas o causar daños 
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4. MICROBIOLOGÍA GENERAL DE LOS ALIMENTOS 
 
Al hablar de microorganismos se 
hace referencia a bacterias, virus, 
hongos (mohos y levaduras) y 
parásitos. La presencia de estos no 
significa necesariamente peligro para 
el consumidor; todos los alimentos 
poseen una pequeña cantidad de 
algunos microorganismos comunes 
que pueden reducirse 
significativamente mediante 
procedimientos de control de la 
cadena productiva. Sin embargo, la 
mayoría de los alimentos pueden 
convertirse en peligros potenciales 
para la salud si no se han cumplidos 
las normas de higiene, limpieza, 
manipulación y desinfección. 
 
Los alimentos son susceptibles de 
contaminarse en cualquier momento. Un 
alimento contaminado es aquel que contenga 
sustancias extrañas como bacterias, virus, 
hongos, toxinas, o cualquier residuo o 
elemento físico que haga inadecuado y/o peligroso al 
alimento para ser consumido ya que se puede convertir en vehículo transmisor de 
enfermedades.  
 
4.1 ¿DONDE SE ENCUENTRAN LOS MICROORGANISMOS? 





• Plantas y productos vegetales 
• Tracto intestinal del hombre y los animales 
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• Materia fecal 
• Manipuladores de alimentos 
 
4.2 FACTORES QUE INFLUYEN EN EL CRECIMIENTO DE LOS 
MICROORGANISMOS 
 
TIEMPO                 
HUMEDAD 




• Condiciones locativas e instalaciones: hace referencia al manejo, limpieza y 
desinfección de la estructura física en donde se llevan a cabo los 
procedimientos. 
• Temperatura: la temperatura de conservación es el parámetro más importante 
de cuantos influyen en la alteración de alimentos, ya que los microorganismos 
crecen dentro de una amplia escala de temperaturas.  
• Humedad relativa: La humedad proporciona las condiciones y el medio donde 
se pueden reproducir los microorganismos. 
• Presencia y concentración de gases en el ambiente: el almacenamiento de 
alimentos en ambientes con cantidades considerables de CO2 (Dióxido de 
Carbono), O2 (Oxigeno) y O3 (Ozono), se usa para prolongar la vida útil y 
retardar la alteración de los productos por microorganismos.  
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HASTA EL PUNTO DE 









SON EXPUESTOS A 
TEMPERATURAS 





Al interior de la sala de desprese la 
temperatura ambiente se debe 
mantener por debajo de los 12 °C para
no romper la cadena de frío. 
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Cuando son sometidos a 
temperaturas bajas o de 
congelación, los microorganismos 
no mueren, pero disminuyen o 
detienen su crecimiento. 
 
Algunos tienen la capacidad de 
resistir a condiciones extremas y de 
permanecer “latentes” hasta 
encontrar las condiciones óptimas 
para nacer, crecer y reproducirse. 
 
Las bacterias responsables de las 
intoxicaciones alimentarias tienen una 
temperatura óptima de crecimiento de 
37°C (Mesófilas).  Sin embargo 
pueden crecer entre 5°C a 65°C 
intervalo que comúnmente se 
denomina zona de peligro. 
 
LAS BACTERIAS PREFIEREN 
ALIMENTOS CON ALTO 
CONTENIDO DE PROTEÍNAS 
COMO LAS CARNES, POLLO, EL 
PESCADO, PRODUCTOS LÁCTEOS 
Y TAMBIÉN SE PUEDEN 
DESARROLLAR EN FRUTAS O 
ALIMENTOS QUE CONTENGAN UN 
PORCENTAJE ALTO DE HUMEDAD. 
ESTOS ALIMENTOS SE 
CONSIDERAN DE ALTO RIESGO. 
 
Las instalaciones donde se 
manipulan los alimentos, 
generalmente contienen tanto la 
humedad como los nutrientes 
necesarios para el desarrollo 
bacteriano, por lo que deben 
considerarse como posibles 
fuentes de contaminación. 
 
4.3 ¿QUE SON LAS BACTERIAS? 
 
Las bacterias son organismos microscópicos que se encuentran en 
el medio ambiente, donde se alimentan y se multiplican en las más 
diversas condiciones del ambiente y se acomodan a las diferentes 
opciones que el hombre o los animales les brindan. Aunque no son 
demasiadas, algunas son perjudiciales y producen alteración de los 
alimentos y enfermedades al ser humano. 
• Son organismos unicelulares 
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• Para poder observarlas se debe usar microscopio, no se pueden observar a 
simple vista 
• Se multiplican rápidamente 
• Pueden sobrevivir a condiciones extremas 
• Pueden crecer en ausencia o presencia de aire 
• Producen toxinas que alteran los alimentos e intoxican al ser humano 












Esta bacteria produce una infección de origen alimenticio. Los síntomas incluyen 
diarrea, fiebre y dolores abdominales, que pueden ser fuertes en las mujeres 
embarazadas. En ocasiones, la mujer embarazada puede transmitir la infección a 
su bebé, que puede desarrollar diarrea, fiebre y, en casos muy poco frecuentes, 
meningitis. 
  
Los alimentos que pueden contaminarse con Salmonella incluyen las carnes 
crudas o poco cocidas, la leche no pasteurizada y los alimentos derivados de ella, 
y los huevos crudos o poco cocidos. 
 
En personas normales los síntomas se alivian entre los 2 y 5 días.  
 
No todas las bacterias son 
causantes de enfermedades, 
también encontramos algunas que 
son utilizadas en la industria para 
elaborar:  
 
YOGURT KUMIS QUESOS 
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Hasta el momento no hay vacuna disponible para esta enfermedad y el único 
método de evitar el contagio es la prevención.  
 
4.3.1.2 CLOSTRIDIUM PERFRINGES 
 
Esta bacteria produce una infección de origen alimenticio. Los 
síntomas incluyen diarrea líquida espumosa y maloliente y dolores 
abdominales. 
Los alimentos que pueden estar contaminados son carnes, pollo, 
salsas cocinadas y no refrigeradas. 
Hasta el momento no ha vacuna disponible para esta enfermedad y el único 




Esta bacteria produce una infección de origen alimenticio. Los síntomas incluyen 
náuseas intensas, vómitos, calambres abdominales, diarrea acuosa y hasta el 
momento no hay vacuna disponible para esta enfermedad, el único método de 
evitar el contagio es la prevención.  
 
4.3.1.4 ESCHERICHIA COLI 
 
Esta bacteria se encuentra en el tracto intestinal de 
algunos mamíferos, leche cruda, agua sin cloro, agua 
contaminada,  carne cruda o cocida de manera 
inadecuada, pollo, jugo de manzana, frutas y verduras 
crudas; de persona a persona.  
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Los síntomas incluyen diarrea simple o con sangre, cólico abdominal, náusea y 
vómitos, y malestar general; pueden empezar de 2 a 5 días después de haber 
comido el alimento, durando hasta 8 días.  
 
4.4 ¿QUE SON LOS HONGOS? 
 
Los hongos son organismos pequeños, visibles solo bajo microscopio. Este tipo de 




Estos microorganismos son capaces de permanecer y crecer en cualquier tipo de 
alimento y medio. Algunos se pueden observar a simple vista. Las características 
más importantes de estos son: 
 
• Son organismos multicelulares (formados de varias células) 
• Tienen forma de algodón o filamentos 
• Se desarrollan a temperaturas de 35 ºC 
• Pueden producir toxinas peligrosas para el hombre 









Las levaduras son hongos unicelulares abundantes en la naturaleza, y se 
encuentran en el suelo y sobre las plantas. Son muy parecidas a bacterias pero 
Al igual que las bacterias también existen 




QUESOS (ROQUEFORT CAMEMBERT) 
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son más cremosas y con colores blancos, beiges o un poco más oscuras. Pueden 








4.5 ¿QUE SON LOS PARÁSITOS? 
 
Los parásitos pueden ser microorganismos unicelulares o multicelulares que 
deprecian el valor del producto, podrían obligar al decomiso de 
las mismas, también pueden transmitirse al hombre por 
consumo de carne y menudencias parasitadas con huevos o se 
puede auto infectar con su propia materia fecal. 














Al igual que los mohos, algunas levaduras son 
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5. ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS 
ETAS 
 
Las ETAS (sigla como se reconoce en el ámbito relacionado a la alimentación) son 
aquellas enfermedades que se originan por la ingestión de alimentos infectados 
con agentes contaminantes en cantidades suficientes para afectar la salud del 
consumidor.  
 
Los signos más comunes son diarreas y vómitos, pero también se 
pueden presentar: dolores abdominales, dolor de cabeza, fiebre, 
síntomas neurológicos, visión doble, ojos hinchados, dificultades 
renales, etc. Sin embargo, ciertas enfermedades transmitidas por 
alimentos pueden ser una enfermedad de largo plazo. 
 
Las enfermedades alimentarias se pueden clasificar en: 
 
Infección alimentaria: Es aquella 
enfermedad causada por la ingestión 
de un alimento que contiene 
microorganismos vivos perjudiciales. 
 
Intoxicación alimentaria: Es aquella 
enfermedad causada por la ingestión 
de un alimento que contiene una 
toxina o venenos de origen 
microbiano, virus, sustancias 
químicas, metales, venenos, etc.  
 
Toxi-infección alimentaria: es una 
enfermedad que causada por la 
ingestión de alimentos que contienen 
microorganismos causantes de 
enfermedades, los cuales son 
capaces de producir o liberar toxinas 
una vez que son ingeridos.  
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5.1 FACTORES QUE PROVOCAN APARICIÓN DE  ETAS 
 
• Tiempo excesivo entre 
preparación y consumo 
• Deficiencia en la cadena de frío 
• Cocción insuficiente 
• Manipulador enfermo o infectado 
• Uso de materias primas de 
procedencia desconocida 
• Manipuladores que no conozcan 






• Conservación de alimentos 
potencialmente peligrosos a 
temperaturas que favorecen el 
desarrollo de los microorganismos 
• Contaminación cruzada 
• Enfriar los alimentos muy 
lentamente antes de alcanzar la 
refrigeración 
• Uso de alimentos contaminados 
con bacterias patógenas 
• Alimentos recalentados 
• No descongelar la carne o el pollo 
durante el tiempo suficiente o 
hacerlo de manera inadecuada 
 
5.2 FUENTES DE CONTAMINACIÓN 
 
FÍSICA: Cualquier material diferente al alimento: pedazos de madera, plástico, 
vidrios, partes metálicas, piezas de maquinas, esquirlas, polvo, cabellos, uñas, 
que por sus características puedan hacer daño al consumidor o por ser vectores 
de microorganismos. 
 
QUÍMICA: Cualquier tipo de sustancia química que pueden ser arrojadas al medio 
ambiente, o estar presentes en los equipos de la planta como productos de 
limpieza o desinfección, combustibles, plaguicidas, etc. 
 
BIOLÓGICA: Cualquier tipo de microorganismo que encuentre las condiciones 
adecuadas para vivir, alimentarse y reproducirse. Estos se pueden encontrar en la 
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materia prima, edificaciones, equipos, material de empaque y envasado, personas, 
plagas, malas practicas higiénicas, mal almacenamiento exposición del producto al 
medio ambiente. 
 
5 claves para evitar ETAS 
 
1) Conservar la higiene 
2) Separar alimentos crudos y cocinados 
3) Cocinar completamente los alimentos 
4) Mantener los alimentos a las temperaturas seguras 
5) Usar agua potable y materias primas seguras 
 
6. CALIDAD DEL PRODUCTO 
 
6.1 PRÁCTICAS QUE GARANTIZAN LA CALIDAD 
 
6.1.1 Materias primas de buena calidad 
 
Recuerde que las materias primas usadas deben ser obtenidas en lugares de 
confianza que cuenten con registros sanitarios legales y vigentes.  
 
6.1.2 Condiciones sanitarias 
 
• Recuerde que el estado de su sitio de trabajo es su responsabilidad y debe 
mantenerlo siempre limpio. Del cumplimiento de esta práctica 
depende la calidad final del producto y su estado de salud.  
• Su colaboración es esencial para impedir condiciones que 
atraigan animales o que promuevan el crecimiento de 
microorganismos nocivos.  
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• No descuide las áreas donde se depositen basuras o residuos, deben estar 
limpias, ordenadas, cubiertas y sin olores. 
• Los utensilios y equipos deben ser aseadas al terminar el proceso. 
• No olvide cumplir lo establecido en el Manual de Saneamiento. 
 




• Ducharse todos los días 
• Lavarse el cabello todos los días 
• Mantener las uñas cortas, limpias y sin esmalte 
• Lavarse las manos antes, durante y después de cada práctica 
cuantas veces sea necesario, utilice agua y jabón en forma 
abundante limpiando bien entre los dedos y frotando 
vigorosamente muñecas, dorso de las manos hasta el codo 
• Usar la vestimenta de trabajo adecuada procurando que 
este siempre limpia 
• Protegerse el cabello con gorros y recoger el pelo largo 
• Limpiar y desinfectar las botas antes de ingresar a la planta 
• Usar guantes y cambiarlos cada vez que sea necesario 
• Cubrir con tapabocas la boca y la nariz, tocarlo lo menos 
posible  
• No fumar, salivar ni comer en las áreas de manipulación de alimentos 
• No rascarse la cabeza, hurgarse la nariz, 
tocarse la boca o sus alrededores 
• No toser o estornudar en las áreas en que se 
manipulen alimentos 
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• No tocar los productos elaborados cuando se ha estado en contacto con las 
materias primas o productos crudos (evitar la contaminación cruzada) 
• En caso de tener una herida expuesta se debe desinfectar y cubrir  
• No portar joyas, adornos, esmalte u objetos que se puedan caer 
en el producto o puedan alojar microorganismos 
• Si requiere cortar o abrir carnes con cuchillos no olvide utilizar 
guantes metálicos  
• Recuerde su revisión medica, esta se debe hacer por lo menos una vez al año 
que debe incluir: examen general, examen de sangre (serología) y valoración 
visual – motora. 
• Por motivos de seguridad, se debe exigir anualmente exámenes 
de laboratorio de cada uno de los manipuladores de alimentos. 
Estos son: Frotis de uña KOH y Cultivo de frotis de 
garganta 
 
• No laborar bajo el efecto de algún estimulante o en estado etílico 
• No llevar puesto el uniforme de trabajo fuera de la área de trabajo 
• Mantener y conservar los uniformes en adecuadas 
condiciones 
• No portar lapiceros u otros objetos en los bolsillos superiores 
del uniforme 
• Colocar los desperdicios, material de desecho, bolsas desechables, papeles, 
etc., únicamente en los depósitos de basura 
• No dejar ropas u otras pertenencias personales en el área de 
trabajo o en lugares no destinados para este propósito 
• No guardar alimentos en los casilleros o áreas destinadas para 
guardar la ropa 
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6.1.4 Actitud del personal 
• Recuerde, es vital que antes de cada actividad conozca y tenga claro el 
procedimiento, así como debe conocer las normas a seguir en cada etapa del 
proceso. 
 
• No olvide nunca llevar una buena dosis de actitud 
positiva y disposición, esto hace su trabajo mas 
placentero y productivo. 
 
• Recuerde que puede consultar los Manuales de la planta, y consultar con sus 
compañeros y su superior, esto no solo optimiza su trabajo, sino que mejora y 
fortalece las relaciones interpersonales. 
 
6.1.5 Vestido o ropa de trabajo 
 
Todo el personal de la planta debe hacer uso correcto de la dotación, la cual 
consta de: 
 
OVEROL: Debe ser blanco y se debe mantener en 
perfecto estado, debe estar confeccionado en algodón 
“Si algún manipulador presenta resultados positivos por 
presencia de microorganismos, deberá ser sometido a 
tratamiento medico y sus labores dentro de la planta serán 
limitadas a actividades que no tengan contacto directo con 
materia prima y producto terminado” 
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no inflamable y debe permitir la absorción de la  
 
transpiración, este protegerá al producto de polvo y de las partículas que se 
desprenden de la piel, así como lo protegerá a usted, por lo cual deberá 
permanecer siempre limpio y sin deterioro visible. Este tendrá que estar en 
perfectas condiciones al inicio de la jornada, así mismo deberán estar 
correctamente puestos y con la cremallera cerrada en su totalidad.  
 
TAPABOCAS: Debe ser usado por todo el personal sin excepción, así como por 
visitantes. Este debe cubrir toda la boca y la nariz e ir bien sujeto para evitar que 
pierda su posición con el movimiento, recuerde que este se 
usara durante todo el tiempo que permanezca manipulando 
alimentos.  
 
COFIA O GORRO: Debe ser usado por todo el personal de la 
planta de carácter obligatorio dentro de la misma, debe cubrir la totalidad el 
cabello sin dejar mechones por fuera y debe ir bien sujeto para evitar que se caiga 
con cualquier tipo de operación.  
 
BOTAS DE CAUCHO: Deben permanecer aseadas antes y durante el tiempo de 
permanencia en la planta, ya que son la principal fuente de contaminación 
cruzada. Recuerde mantenerlas en buen estado y cambiarlas cada vez que 
presenten daños o averías evidentes. Recuerde usar botas de materiales 
resistentes, a su talla y con suela antideslizante. Nunca lleve objetos dentro de las 
botas, estos representan un peligro para usted y el producto. 
 
PETO: Debe ser usado en lo posible por la totalidad de los operarios, 
en caso de no ser así, debe ser usado por quienes están en riesgo de 
mojarse, este debe permanecer aseado todo el tiempo y al final de la 
jornada debe lavarse con agua y jabón y dejarse en los lugares asignados. 
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Recuerde que al igual que toda la dotación, debe ser reemplazado una vez este 
evidentemente deteriorado. El largo correcto del peto es hasta debajo de la rodilla. 
 
GUANTES: Durante el proceso se usan diferentes tipos de guantes de acuerdo a 
la labor asignada, sin embargo, en todos los casos estos deben 
permanecer limpios, y en buen estado, y recuerde que el uso de 
guantes no exime de la obligación de lavarse las manos 
cuidadosamente. 
 
6.1.6 Capacitación del personal 
 
Todo el personal 
debe estar 
entrenado en las 
buenas prácticas de 
manufactura, así como en la parte del 
proceso que le toca realizar. Es vital 
que los operarios reciban 
instrucciones continuas sobre 
manipulación higiénica de los 
alimentos e higiene personal. 
 
Cuando ingresen personas nuevas, 
tendrán que recibir capacitación en 
Buenas Practicas de Manufactura y 
practicas higiénicas, para que de una 
manera clara y sencilla aprendan los 
procedimientos señalados en el 
manual.  
 
6.1.7 Control de visitantes 
 
Los visitantes son todas aquellas personas que por cualquier razón entran a una 
área donde habitualmente no trabajan. Es importante contar con un 
registro de visitantes y con los elementos necesarios como: gorro o 
cofia, bata  overol  tapabocas. Igualmente deben lavar y desinfectar 
las manos y deben evitar tocar equipos, materia primas, producto 
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terminado, comer, fumar, toser; evitar todas aquellas prácticas que puedan 
contaminar o alterar el proceso. 
 




7.1.1 DISEÑO Y CONSTRUCCIÓN 
 
• La planta deberá estar construida y condicionada para un proceso de forma 
secuencial, con clara separación de cada una de las 
áreas o fases de fabricación y que permita la correcta 
distribución de los equipos. 
• Las áreas de la planta serán amplias para permitir la 
libre circulación del personal, el traslado de materias 
primas desde el descargue y producto terminado 
hasta la zona  de despacho. 
• Las operación de limpieza, desinfección y control de plagas se podrán realizar 
con facilidad, ya que el diseño de la construcción se prestara para ello. 
• En la construcción no deben existir áreas usaas como vivienda y no debe ser 
permitido en albergue o acceso de animales. 
 
7.1.2 ENTORNO, VÍAS Y ACCESO 
 
• El cerco perimetral cumple la función de impedir el acceso de personas o 
animales ajenos a la planta, delimita todas las instalaciones, y permite el 
control de entrada y salida de elementos.  
 
• El entorno de la planta y áreas de servicio deberán estar bien iluminadas 
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• Las vías de acceso deben estar bien pavimentadas y libres de obstáculos, 
basuras y aguas estancadas. 
• La planta no debe poner en riesgo a la comunidad en ningún aspecto: salud y 
bienestar, la maquinaria y equipos en funcionamiento deben producir a bajos 
decibeles, y los equipos de debe hacer mantenimiento periódico para evita 




• Los pisos deben estar construidos con materiales que no generen sustancias o 
contaminantes o tóxicas, deben ser de materiales resistentes, no porosos, 
impermeables, con material antideslizante y con una 
pendiente mínimo del 2% hacia las canaletas y 
sifones pata facilitar el drenaje de las aguas.   
• Las baldosas no deben presentar juntas desgastadas 
y no debe existir ninguna rota o desprendida. Las 
uniones del suelo con las paredes deben ser 
redondeadas. Los desagües y canaletas deben estar provistos de rejillas. 
Como complemento también debe tener una trampa de grasa que será de fácil 
limpieza y mantenimiento. 
 
7.1.4 PAREDES 
• Las paredes del área de proceso deberán estar recubiertas 
con baldosas porcelanizadas blancas de fácil limpieza y 
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El techo en el área de proceso no será menor a 3 m. De 
superficie lisa, continua y con recubrimiento de pintura blanca 
que sea fácil de limpiar. Se debe evitar al máximo la 
condensación, pues esta facilita la formación de mohos y el 




Las ventanas serán de cierre hermético, de fácil limpieza y deben estar 
construidas para evitar acumulación de polvo o que sean usadas para almacenar 
objetos. Las ventanas que se comuniquen con el exterior debe estar provistas de 




Las puertas deben ser de material liso, inoxidable, con cierre 
automático y apertura hacia el exterior. Las puertas internas deben 
ser corredizas sin espacio entre ellas para evitar la entrada de 
roedores o animales pequeños. El piso de las puertas exteriores debe tener la 
pendiente requerida para evitar la acumulación de líquidos. 
 
7.1.8 RAMPAS, ESCALERAS Y ESTRUCTURAS COMPLEMENTARIAS 
 





color claro, de fácil 
limpieza y con 
desniveles no 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
154
superiores al 10%, 
al igual que las 
rampas deben 
ubicarse de 
acuerdo a las 
necesidades y 
estancan 
señalados según el 
proceso.  
 





suciedad y plagas. 
7.1.9 ILUMINACIÓN 
 
Las áreas de proceso deben tener suficiente 
iluminación natural y/o artificial, la cual se obtendrá 
de ventanas, claraboyas, o bombillas y lámparas (las cuales deben permanecer 
protegidas). Estas deben proporcionar iluminación uniforme y constante y 




El flujo energético debe ser suministrado por un sistema o planta de capacidad 
suficiente para alimentar las necesidades, y para que en caso de suspensiones del 
servicio o fallas se de continuidad al servicio y se garantice la secuencia de 





Las áreas de proceso deben tener un sistema de 
ventilación, ya sea directo o indirecto que remueva 
vapor, gases, polvo y calor. Las aberturas para la 
circulación de aire estarán protegidas con mallas de 
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material no corrosivo, de fácil limpieza y desinfección. Los servicios sanitarios y 
vestieres igualmente contaran con ductos de ventilación. 
 
7.2 INSTALACIONES SANITARIAS 
 
7.2.1 SERVICIOS SANITARIOS, LAVAMANOS E INODOROS 
 
 El diseño de la planta debe incluir: 
1 sanitario por cada 20 personas 
1 orinal por cada 15 hombres 
1 lavamanos por cada 20 personas 
 
Los servicios sanitarios no deben estar en comunicaron directa 
con el área de proceso, debe tener un lava botas con 
desinfectante e insumos como: papel higiénico, jabón líquido, 
toallas de papel, recipientes para basura, secador de mano 
automático y deben estar siempre en buen estado de uso y mantenimiento. 
Los lavamanos deben ser de accionamiento no manual y deben ubicarse en el 
área de recepción de materia prima, otro en el área de 
proceso, en el área de empaque y naturalmente, en los 
servicios sanitarios. 
 
Cerca a los lavamanos se deben encontrar avisos 
informativos acerca de la importancia y necesidad de 
lavarse las manos tanto después de usar los servicios sanitarios, después de cada 
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Este sistema se debe ubicar a la entrada del área de 
proceso, a la entrada de los servicios sanitarios, entre las 
puertas que comunican al interior de la planta y en el área 
de lavado de vehículos para la limpieza de las llantas. El 
desinfectante usado debe ser renovado periódicamente y se 
debe usar la dosificación correcta para asegurar su poder bactericida.   
 
7.3 ABASTECIMIENTO DE AGUA 
 
• El agua usada en la planta para el procesamiento, limpieza y/o desinfección 
debe ser bacteriológica y físico químicamente potable según el Decreto 475 de 
1998.  
• Se debe contar con un almacenamiento suficiente de acuerdo a la demanda de 
las operaciones. Los tanques utilizados para tal labor deben ser sometidos a 
mantenimiento mínimo 2 veces al año. 
 
• Los análisis microbiológicos y fisicoquímicos se deben hacer 
mínimo 2 o 3 veces al año, sin embargo se debe hacer una 
inspección visual diaria. 
 
• Es importante considerar el origen, cantidad, calidad, presión y temperatura, 
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7.4 DISPOSICIÓN DE DESECHOS LÍQUIDOS 
 
• La planta debe contar con un sistema de tratamiento para residuos líquidos con 
alta carga microbiana, así como debe tener rejillas en 
canales y sifones con el ánimo de recoger sólidos y 
permitir el libre desagüe. Estas rejillas deben ser de 
materiales resistentes y de fácil limpieza y 
desinfección. Además se debe contar con una trampa 
de grasas que deben limpiar mínimo 1 vez a la 
semana.  
• Las aguas consideradas en es ítem provienen de aguas de proceso, aguas de 
limpieza, desinfección y saneamiento y deben ser sometidas a análisis 
microbiológicos y fisicoquímicos mínimo 2 veces al año. 
 
7.5 DISPOSICIÓN DE DESECHOS SÓLIDOS 
 
• La planta debe contar con utensilios y herramientas 
apropiadas donde recoger desechos sólidos (basuras) los 
cuales deben estar provistos de tapas para evita el acceso 
de insectos y otras plagas. Igualmente debe haber una área 
destinada exclusivamente para el depósito temporal de 
estos desechos, esta área debe ser de fácil acceso, fácil 
limpieza, debe estar señalizada y lejos del área de proceso.  
 
• La basura debe ser removida de la planta por lo menos 1 
vez al día y su manipulación será hecha únicamente por el 
personal destinado a ello. Una vez retirados los sólidos los 
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recipientes deben ser lavados y desinfectados adecuadamente antes de ser 
usados nuevamente, además se deben utilizar bolsas plásticas resistentes 
para el recubrimiento interno de los recipientes. 
• Los residuos considerados son: residuos de proceso, residuos de labores de 
limpieza y desinfección, residuos de cuartos fríos, aseo en general e 
instalaciones sanitarias. 
 
Clasificación y disposición de residuos sólidos 
 
CLASIFICACIÓN RECICLABLES NO RECICLABLES 
Residuos provenientes de la 
materia prima Venta 
Verter en recipientes 
destinados para la basura 
Plástico Venta Verter en recipientes destinados para la basura 
Residuos provenientes del 
aseo   
Verter en recipientes 
destinados para la basura 
Productos en descomposición   Verter en recipientes destinados para la basura 
Cartón Venta   
Implementos de aseo fuera de 
uso   
Verter en recipientes 
destinados para la basura 
Papel Venta Verter en recipientes destinados para la basura 
Recipientes fuera de uso    Verter en recipientes destinados para la basura 
Residuos de instalaciones 
sanitarias   
Ubicar en sitio demarcado para 
retiro de basura de la planta 
 
7.6 EQUIPOS Y UTENSILIOS 
 
• Los equipos y utensilios siempre deben cumplir con 
las especificaciones generales requeridas para el 
procesamiento, empaque, almacenamiento, 
transporte y distribución del producto. 
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• Los equipos y utensilios empleados para el manejo del producto deben estar 
fabricados en materiales aptos para uso alimentario, deben ser resistentes a la 
corrosión, uso, ataque de detergentes y desinfectantes empleados para su 
limpieza y desinfección.  
 
• Todos los equipos y utensilios deben ser usados únicamente para los fines que 
fueron diseñados, ser conservados y almacenados de tal manera que no se 
conviertan en un riesgo para la salud. 
 
• El diseño de los recipientes usados en la manipulación 
de materia prima y producto terminado deben ofrecer 
una protección adecuada para reducir al mínimo la 
contaminación, evitar daños, de fácil manipulación y 
deben estar conformes a las exigencias legales. 
 
• El almacenamiento de los recipientes se debe hacer en un lugar limpio, 
desinfectados, secos y de uso exclusivo para tal fin. 
 
• Los equipos empleados para el procesamiento del producto, deben ser 
metálicos fabricados en acero inoxidables, con acabado liso, libres de defectos 
y grietas. Deben estar diseñados de tal maneta que sean de fácil limpieza, 
mantenimiento, desmontables y que eviten la entrada de agentes 
contaminantes como grasas, aceites, pedazos metálicos y cualquier otro 
agente contaminante del producto. Las terminaciones de 
estos deben ser redondeadas continuas y las uniones 
soldadas deben ser homogéneas. Los espacios internos en 
contacto con el alimento ni deben tener piezas ni accesorios 
pequeños. 
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• Los contenedores y recipientes usados para materiales no comestibles y 
desechos deben ser herméticos, cerrados, debidamente identificados y de uso 
exclusivo para tales fines.  
• Las tuberías deben ser sin uniones externas que resalten y sus válvulas deben 
permitir control total de sus contenidos. 
 
• No se emplearan materiales de madera y otros materiales que no puedan 
limpiarse y desinfectarse correctamente. 
 
7.7 CONDICIONES DE INSTALACIÓN Y ALMACENAMIENTO 
 
• La disposición 
y forma de 
ubicación de 
los equipos al 
interior de la 
planta siempre debe estar 
condicionada por la secuencia 
lógica del proceso, desde la 
recepción de materias primas 
hasta su despacho y transporte. 
• La distancia entre los equipos y 
las paredes debe ser la suficiente 
para permitir rutinas de limpieza y 
desinfección. 
• Los equipos deben estar dotados 
de los instrumentos de medición 
de variables durante el proceso, y 
en las fases donde el 
procesamiento es manual, se 
debe contar con instrumentos 
portátiles como termómetros, 
cronómetros, etc. 
• Se debe llevar control y rotación  
de existencias teniendo en cuenta 
que el producto más antiguo debe 
ser el primero en salir y aquel 
producto que se encuentra fuera 
de las especificaciones se debe 
eliminar. 
• Los cuartos fríos y bodegas no 
deben recargarse ni acumular 
demasiados productos. 
• Se debe evitar derrames de 
material o productos para evitar el 
desarrollo de plagas. 
• Los 
recipientes 
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vacíos siempre se deben 
almacenar de forma invertida. 
• De debe disponer de instalaciones 
adecuadas e individuales tanto 
para materia prima, producto 
terminado y productos químicos 
como productos de limpieza, 
desinfección, lubricantes, 
combustibles, etc. 
• En los sitios o lugares destinados 
al almacenamiento de materias 
primas, producto terminado o 
insumos no se deben realizar 
actividades diferentes a estas. 
• Los productos químicos o de 
limpieza y desinfección deben ser 
etiquetados y rotulados con todos 
los datos referentes a cada uno.
 
7.8 TRANSPORTE Y DISTRIBUCIÓN 
 
El producto terminado destinado a transportar debe colocarse en canastas 
plásticas, limpias y desinfectadas, y protegidas de contaminantes. 
Las canastas deben llenarse con el máximo permitido para evitar caída o deterioro 
del producto. 
Se debe hacer control a la temperatura y 
condiciones operativas y sanitarias del vehículo, 
este debe contar con un sistema de refrigeración y 
debe estar hecho de un materia que permita 
su limpieza y desinfección. 
Los productos terminados no deben transportase junto a la materia prima u 
otras sustancias. 
Asegurarse de mantener la cadena de frío. 
Asegurarse que al terminar la operación el vehículo este perfectamente 
cerrado. 
 
La materia prima y el producto terminado debe transportase en condiciones 
de refrigeración cuya temperatura no sobrepase los 4 ºC. 
 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
162
Los productos transportados nunca deben hacer contacto con el 
piso, deben estas almacenados en canastas plásticas y sobre 
estibas. 
Los vehículos usados para transporte de materias primas o 
producto terminado solo deben emplearse para tal fin. 
 Los vehículos transportadores de materia prima o producto deben llevar en su 
exterior un mensaje claro y visible que diga: Transporte de alimentos. 
 
7.9 EDUCACIÓN Y CAPACITACIÓN 
 
• Tanto los operarios, supervisores, jefes de proceso deben recibir un 
entrenamientos adecuado en las técnicas apropiadas de 
manipulación de alimentos y en la 
protección y practicas higiénicas, así 
como en todos los aspectos en donde 
se detecten deficiencias o sean 
sugeridos por el grupo de trabajo. 
• Estos entrenamientos deben estar contemplados en un plan de capacitación 
continuo que permita hacerse desde la contratación y a lo largo de todo el 
desempeño laboral. 
 
7.10 REQUISITOS HIGIÉNICOS DE FABRICACIÓN 
 
• La manipulación de 
la materia prima y del 
producto terminado 
se debe realizar sin 
golpear las canastas, 
no dejar salir ni caer el producto, y 
llevarlo en el menor tiempo 
posible al lugar de la siguiente 
operación. 
• Los demás insumos como 
empaques, bandejas, etc., deben 
llegar modulados, en orden en sus 
respectivos empaques, 
debidamente sellados y se debe 
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trasladar inmediatamente al 
almacén o bodega.  
• Las materias primas, insumos y 
productos devueltos deben ser 
almacenados en condiciones 
controladas, en los cuartos fríos y 
en las bodegas o almacenes 
respectivamente. 
• La materia prima, producto 
terminado y los productos 
devueltos deben ser ubicados, 
organizados y controlados en 
espacios separados y protegidos 
adecuadamente. 
• Las áreas de recepción y 
almacenamiento de la materia 
prima se deben encontrar 
separados de las áreas de 
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7.11 OPERACIONES DE FABRICACIÓN 
 
• Todo el proceso realizado en la planta se debe realizar bajo las siguientes 
especificaciones: 
• Los equipos y utensilios usados durante el proceso deben 
mantenerse en condiciones sanitarias mediante su 
limpieza y desinfección antes de su utilización. 
• Se debe controlar el tiempo y la temperatura durante todo 
el proceso. 
• Se debe eliminar de manera higiénica todo material 
rechazado. 
• La materia prima y producto terminado deben ser 
protegidos de contaminantes físicos, químicos o biológicos durante su 
manipulación. 
• Para controlar el crecimiento de microorganismos perjudiciales o indeseables 
se deben tomar las siguientes medidas: 
• Mantener los productos refrigerados a temperaturas menores de 4ºC 
• Conservar los productos congelados a temperaturas menores de -18ºC o 
menos 
• Mantener el control de la cadena de frío durante toda la línea de proceso 
mediante el registro frecuente de temperatura. 
• El equipo y métodos usados para enfriar, almacenar y congelar el producto 
están determinados de modo que alcancen y mantengan las variables 
requeridas con la efectividad necesaria. 
• Todas las actividades deben hacerse de forma secuencial y se debe hacer 
control sobre cada una de ellas para mantener el control. 
• Las operaciones de limpieza, desinfección, mantenimiento, 
control de plagas, y de adecuación deben hacerse 
cuidando de proteger la materia prima y producto 
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terminado. Además se debe hacer uso del uniforme y dotación requerida para 
tal operación. 
• La inspección visual es una técnica efectiva que permite reducir el riesgo de 
contaminación física, esta se debe realizar constantemente. 
• El producto devuelto que tiene incidencia sobre la calidad e inocuidad no se 
debe someter a reproceso o reempaque bajo ninguna circunstancia. 
 
7.12 PREVENCIÓN DE LA CONTAMINACIÓN CRUZADA 
 
• Durante el proceso se deben 
tomar medidas que eviten la 
contaminación del producto por 
contacto directo o indirecto con las 
materias primas. La medida 
principal es mantener separadas, 
tanto en espacio como en tiempo 
las materias primas del producto 
terminado, realizando una 
limpieza cada vez que algún 
material sea trasladado. También 
se debe tener en cuenta: 
minimizar la manipulación del 
producto y evitar el flujo de 
personal sin intención o necesidad 
alguna. 
• El personal que manipula materia 
prima y producto en proceso no 
debe entrar en contacto con 
ningún producto final y viceversa. 
• Debe lavar y desinfectar sus 
manos cada vez que el operario 
que cambia de etapa del proceso. 
• Se debe utilizar utensilios y 
recipientes específicos para cada 
etapa del proceso, sin embargo, si 
estos llegan a entrar en contacto 
con materia de otra etapa deben 
lavarse y desinfectarse 
cuidadosamente antes de ser 
usados nuevamente. 
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• El mantenimiento preventivo es fundamental en la área de 
proceso para lograr alimentos inocuos y de calidad. El deterioro 
o falta de mantenimiento en equipos e instalaciones puede 
causar contaminación y accidentes y en consecuencia 
disminuye los rendimientos, incrementa las perdidas 
económicas y daña la imagen de la empresa.  
 
• Las indicaciones de mantenimiento se encontraran consignadas en su 
respectivo manual, sin embargo las rutinas de limpieza y desinfección apoyan 
los planes de mantenimiento.  
 
• En el momento que sea necesario hacer mantenimiento, todas las materias 
primas, producto terminado y productos expuestos deben ser retirados de la 
zona. Igualmente, los encargados del mantenimiento deben vestir uniformes 
limpios y una vez finalizado el trabajo en equipo debe someterse a una 
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Elaborar una guía que contemple los parámetros necesarios para garantizar, 
mantener y conservar las instalaciones, equipos, instrumentos reduciendo al 
mínimo los costos y riesgos. Igualmente, se pretende brindar a los operarios y 
encargados del proceso un ambiente seguro y así contribuir a un mejoramiento de 
la eficiencia de la empresa y la conservación de la inocuidad del producto en la 




La producción y buen funcionamiento de la planta, depende del mantenimiento de 
sus instalaciones, equipos e instrumentos. Estos procesos se documentan en el 
manual de mantenimiento preventivo en áreas, equipos e instalaciones. De 
acuerdo a la normatividad vigente, todas las empresas de alimentos deben contar 
con este manual que debe orientar las actividades y recursos que optimicen los 
procesos y elementos.   
 
Convencidos de la calidad del servicio y de los productos de la empresa, invitamos 
a todos los integrantes de ACONDESA S.A BOGOTA a conocer e implementar el 
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1. ¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de 
fraccionamiento, empaque y distribución ACONDESA S.A 
sede Bogotá, especialmente al personal operativo ya que 
de este depende, en gran medida la seguridad y 
mantenimiento de todas  las áreas de producción. Sin 
embargo, concientes de la importancia del trabajo en 
conjunto,  también se pone a disposición del personal 
administrativo como parte de una estrategia de mejoramiento integral.   
 
2. ¿QUE ES “MANTENIMIENTO”? 
 
El mantenimiento es el conjunto de actividades planeadas, controladas y 
evaluadas que mediante el uso de recursos físicos, humanos y 
técnicos  permiten mejorar la eficiencia en el sistema de 
producción minimizando las fallas imprevistas, incrementando la 
confiabilidad de los equipos, instrumentos e instalaciones 
garantizando seguridad de los productos, el personal y la 
producción.  
 
3. BENEFICIOS DEL MANTENIMIENTO 
 
• Obtención de alimentos 
seguros y de calidad 
• Evita contaminación y 
alteración del producto 
• Incrementa rendimientos 
• Incrementa eficiencia 
• Incrementa la imagen 
comercial de la empresa 
• Garantiza condiciones de 
seguridad para los operarios 
• Incrementa la vida útil de los 
equipos, instalaciones y áreas 
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• Maximiza el uso de tiempos y 
recursos 
• Mejora planes y control de trabajo 
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4. CLASES DE MANTENIMIENTO 
 
CLASE DEFINICIÓN VENTAJAS DESVENTAJAS 
PREVENTIVO 
Este consiste en 








normal del equipo 
*Disminuye el tiempo 
de detención del 
proceso                       
*Evita el desgaste y 
uso excesivo de 
equipos                       
*Garantiza la calidad 
de los productos  
*Reduce costos por 
mantenimiento            
*Garantiza 
condiciones de 




o daños  
*Sub utilización de 
repuestos y piezas  
*Exige una 
planeación exacta 
pera evitar perdidas 
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5. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO ACONDESA S.A  
EQUIPO FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO PROCEDIMIENTO RESPONSABLE 
MAQUINA ULMA 
(EMPACADORA) SEMANAL LUBRICACIÓN CARLOS PAJOY 
 MENSUAL ENGRASE CARLOS PAJOY 
 
TRIMESTRAL REVISIÓN GENERAL 
CARLOS PAJOY/    
REPRESENTANTE 









DE LA MARCA DEL 
EQUIPO 
CORTADORA 







LIQUIDADORA TRIMESTRAL REVISIÓN GENERAL / CALIBRACIÓN 
PERSONAL 
AJENO IDÓNEO 
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Elaborar una guía que contemple los parámetros necesarios para garantizar la 
obtención de mediciones confiables en los dispositivos usados para tal fin durante 





La calidad de los productos depende de la exactitud de los dispositivos usados 
para medir determinadas características en base a los parámetros estándar del 
proceso. Si estos dispositivos son inestables, inexactos e imprecisos o están 
deteriorados, las mediciones no serán las correctas y entonces no tendrán las 
características requeridas y la empresa no tendrá certeza de la calidad de sus 
productos. 
De acuerdo a esto, se hace necesaria la documentación de los sistemas de 
calibración de equipos e instrumentos de medición usados durante el proceso. 
 
Convencidos de la calidad del servicio y de los productos de la empresa, invitamos 
a todos los integrantes de ACONDESA S.A BOGOTA a conocer e implementar el 
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1. ¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de 
fraccionamiento, empaque y distribución ACONDESA S.A sede 
Bogotá, especialmente al personal operativo ya que de este 
depende la aplicación de las medidas dispuestas en el presente manual. Sin 
embargo, concientes de la importancia del trabajo en conjunto,  también se pone a 
disposición del personal administrativo como parte de una estrategia de 
mejoramiento integral.  
 
 
2. BENEFICIOS DE LA CALIBRACIÓN  
• Garantiza la confiabilidad de las mediciones tomadas 
• Identifica los dispositivos usados para tomar las medidas 
• Establece funciones y localización de los dispositivos 
• Permite la comprobación y verificación  
• Asegura la calidad e inocuidad del producto 
 
3. CARACTERÍSTICAS DE LOS EQUIPOS DE MEDICIÓN 
• Debe tener el certificado de calibración y garantía expedido por la empresa 
fabricante 
• Cumplan con las necesidades y requisitos técnicos de la empresa 
• Cumpla con las exigencias económicas y comerciales de la empresa 
• Debe tener amplio rango de exactitud 
NO SE PUEDE SABER NADA DE UN PRODUCTO HASTA 
QUE SE MIDE, PERO SI VA A MEDIR DEBE HACERSE CON
EXACTITUD 
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• Deben facilitar su proceso de calibración, ajuste y mantenimiento 
 
4. ¿QUE ES LA CALIBRACIÓN? 
Es el conjunto de operaciones mediante las cuales los dispositivos se comparan y 
se determinan sus errores.  
 
5. ¿QUIEN HACE ESTE PROCESO? 
• Personal especializado 
• Proveedor y/o vendedor de los dispositivos 
• Laboratorios acreditados 
 
6. INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN SUGERIDOS PARA LA PLANTA DE 
PROCESO ACONDESA BOGOTA D.C 
INSTRUMENTO OBJETIVO IMPORTANCIA 
 
TERMÓMETRO Controlar la 
temperatura del 
producto 
La medida de la temperatura es el 
principal indicativo de la inocuidad 
del producto, pues la variación de 






Control de la 
humedad 
relativa 
Al igual que la temperatura, la 
humedad relativa es un factor 
determinante en el control del 
crecimiento bacteriano y para 
preservar las características 
organolépticas del producto 
 
BASCULAS  
Control de peso 
del producto 
para manejo de 
inventarios 
El control de peso establece la 
cantidad de producto manejado en 
la planta, y así mismo esta en 
relación directa con el precio. El 
conocimiento del peso permite, 
identificar la cantidad de producto 
recibido y a empacar y las mermas 
durante su proceso 
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7. CRONOGRAMA DE RUTINAS DE CALIBRACIÓN  
 
EQUIPO FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO RESPONSABLE PROCEDIMIENTO 
TERMÓMETROS TRIMESTRAL PERSONAL IDÓNEO CALIBRACIÓN 
HIGRÓMETROS  TRIMESTRAL PERSONAL IDÓNEO CALIBRACIÓN 
BASCULAS SEMESTRAL PERSONAL IDÓNEO CALIBRACIÓN 
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MANUAL DE SANEAMIENTO 
OBJETIVO 
 
Elaborar una guía que contemple los parámetros necesarios para garantizar las 
condiciones de salubridad en las instalaciones, el ambiente y sus alrededores 





De acuerdo al Decreto 3075 de 1997 y al Decreto 60 de 2002, el Manual de 
Saneamiento como prerrequisito para el plan HACCP pretende orientar a las 
plantas de alimentos a un mejoramiento continuo en las condiciones de salubridad 
durante todas las etapas del proceso; identificando, controlando y minimizando las 
posibles fuentes de contaminación.  
 
Como parte fundamental del plan de saneamiento se establecen los siguientes 
programas: 
• Limpieza y desinfección 
• Control de plagas (artrópodos y roedores) 
• Abastecimiento de agua 
• Manejo y disposición de desechos sólidos y líquidos 
 
El conocimiento y cumplimento del presente manual garantizara que el producto 
no tendrá riesgos de contaminación durante el proceso. 
  
De acuerdo a lo anterior y convencidos de la calidad del servicio y de los 
productos de la empresa, invitamos a todos los integrantes de ACONDESA S.A 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
182
BOGOTA a conocer e implementar el presente manual convencidos que su 
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1. ¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de fraccionamiento, empaque y 
distribución ACONDESA S.A sede Bogotá, especialmente al 
personal operativo ya que de este depende, en gran medida 
la seguridad e inocuidad del producto a lo largo de todo el 
proceso de producción. Sin embargo, concientes de la 
importancia del trabajo en conjunto,  también se pone a 
disposición del personal administrativo como parte de una 




LIMPIEZA: Es la remoción de la suciedad visible presente en las superficies 
mediante el refregado y lavado con agua caliente, jabón o detergente. 
ENJUAGUE: Es la eliminación de detergentes, agentes químicos y otros productos 
usados en las operaciones de limpieza, desinfección por medio de agua limpia y 
potable. Se realiza por operación de mezcla y dilución. 
DETERGENTE: Sustancia que facilita la separación de materias extrañas 
presentes en las superficies sólidas, cuando se emplea en un disolvente 
(generalmente agua) en una operación de lavado; estos limpian separando la 
materia orgánica, disolviéndola y emulsificándola el disolvente o agua. 
DESINFECCIÓN: Es la destrucción parcial de los microorganismos especialmente 
infecciosos, por medio de la aplicación de agentes químicos o medios físicos como 
el calor seco o húmedo, luz ultravioleta, irradiaciones. 
ESTERILIZACIÓN: Destrucción total de los microorganismos por medios físicos o 
químicos. 
DESINFECTANTE: Agente químico que elimina microorganismos en crecimientos, 
pero no necesariamente sus formas resistentes. 
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• La razón por la que se limpia y desinfecta cada una de las superficies que 
entran en contacto con los alimentos y el ambiente es para eliminar 
potenciales microorganismos y los nutrientes necesarios para la 
multiplicación de los mismos. 
 
• Una de las principales causas de contaminación es la inexistencia de 
adecuadas técnicas de limpieza y desinfección en todas las áreas y 
procesos y algunas veces por desconocimiento o falta de compromiso. 
 
Asegurar la calidad de los alimentos implica tener implementado un plan de 
limpieza y desinfección que colabore conjuntamente con las BUENAS 
PRACTICAS DE MANUFACTURA a reducir 
al mínimo el peligro de contaminación y a 
garantizar la inocuidad de los productos. 
 
Los pisos, techos y paredes, así como los 
equipos y utensilios que no han recibido la 
limpieza y desinfección apropiadas, pueden 
provocar el desarrollo de microorganismos 
La calidad higiénica del producto como materia prima y 
como producto terminado, depende en gran proporción de la
limpieza y desinfección de la maquinaria, equipos, 
instalaciones y áreas donde se realizan las diferentes 
operaciones, igualmente del conocimiento y correcta 
ejecución de las mismas. 
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en las superficies, lo cual genera el riesgo de que los alimentos puedan entrar en 
contacto con ellos y contaminarse. Dichos elementos de trabajo deben ser lavados 
y desinfectados antes, durante y luego de cada operación. 
 
3.1 PROGRAMA DE LIMPIEZA 
 
Las técnicas de limpieza son prácticas sanitarias que deben realizarse diariamente 
sobre superficies de equipos, utensilios, pisos, paredes y techos, para disminuir el 
riesgo de contaminación. 
 
Las operaciones de limpieza se practican alternando en forma separada o 
combinando métodos físicos para la acción mecánica (restregado) o métodos 
químicos, los cuales implican el uso de detergentes y desinfectantes. 
 
• Limpieza in situ: se emplea para la limpieza y desinfección de equipos o 
partes de éstos que no es posible desmontar, en especial tuberías, para lo cual 
se lavan con una solución de agua a presión y desinfectante 
 
• Limpieza fuera del sitio: se emplea para equipos desmontables que se llevan 
a una sala de limpieza donde son lavados con cepillos o recirculación de la 
solución limpiadora 
 
• Limpieza con aspersión a alta presión: se usa la presión hidráulica en 
acción combinada con detergente, permitiendo la limpieza de equipos, pieza, 
partes, grandes superficies ya que elimina la necesidad de cepillar, la mano de 
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La limpieza en la planta de beneficio tiene gran influencia en la higiene del 










3.1.1  AGENTES DE LIMPIEZA 
 
El mercado ofrece gran variedad de agentes de limpieza con diferentes formulas 













Los DETERGENTES tienen varios ingredientes químicos llamados “principios 
activos” que son los que cumplen con las funciones de limpieza, enjuague o 
PROPIEDAD DESCRIPCIÓN 
EMULSIFICACIÓN Mezcla las grasas y aceites con agua 
manteniendo estas en suspensión 
SAPONIFICACIÓN Solubiliza la grasa insoluble 
DISPERSIÓN Separa materiales adheridos a la suciedad en partículas individuales 
SUSPENSIÓN Mantiene suspendidos los sólidos insolubles para permitir una fácil limpieza 
HUMEDECIMIENTO Permite que el agua entre en contacto con todas las superficies 
SECUESTRO Elimina o inactiva los endurecedores del agua sin formar precipitados 
• La salud de los operarios 
• La duración y características del producto 
• La salud del consumidor 
• La prevención de la contaminación ambiental con agentes 
patógenos de origen animal que pueden propagar enfermedades al
hombre 
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desinfección y están incorporados en los limpiadores comerciales de acuerdo a la 




ALCALINOS Hidróxido de sodio, carbonato de sodio, 
bicarbonato de sodio 
ÁCIDOS Ácido clorhídrico, cítrico, fosfórico, acético, tartárico, fórmico, glucónico y sulfámico 
AGENTES TENSO 
ACTIVOS 
Compuestos de óxido de polietileno, 
compuestos cuaternarios de amonio 
AGENTES 
SECUESTRADORES 
Bifosfato tetrasódico, trifosfato penta 
sódico, polifosfato sódico y otros 
 
3.1.1.1 ¿QUE TIPO DE DETERGENTE SELECCIONAR? 
 
Según el tipo de suciedad que se busque remover existe un limpiador con el 




3.1.1.2 CRITERIOS PARA SELECCIONAR UN DETERGENTE 
• La superficie a limpiar y la naturaleza de la suciedad 
• El procedimiento adecuado  
• El restregado apropiado 
• Temperatura correcta durante el proceso 
• Equipo conveniente 
TIPO DE 
SUCIEDAD LIMPIADOR 
GRASAS Alcalino clorados 





RESIDUOS PROTEICOS Ácidos 
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3.1.1.3 CUALIDADES DE LOS DETERGENTES 
 
 
• Deben ser rápidos y 
completamente solubles, o sea, 
que no forme grumos 
 
• Pueden trabajar a bajas 
concentraciones 
 
• No ser corrosivo para las 
superficies metálicas, es decir, 
que no manche el metal 
 
• Deben garantizar potente acción 
microbiana (que destruya algunas 
bacterias) y como desengrasante 
 
• Tener afinidad con las grasas y 
suciedades que recubran las 
superficies a limpiar 
 
• Ser fuertemente afín con el agua 
para mantener en suspensión en 
el agua las suciedades removidas 
 
• Tener buena solubilidad en agua 
• Ser estable durante el 
almacenamiento 
• Ser medible fácilmente 
 
• Se debe cubrir en su totalidad la 
superficie que se limpie 
 
• No ser tóxico, que no cause daño 
a la salud 
 
• Debe ser de fácil eliminación por 
enjuague 
 
• Debe ser de precio razonable 
• Los detergentes destinados al 
lavado manual deben contener 
una gran proporción de 
ingredientes alcalinos suaves, con 
una pequeña cantidad de 
humectantes y ablandadores de 
agua 
 
• Es recomendable no utilizar 
ácidos frecuentemente. Éstos 
deben manejarse con mucho 
cuidado, pues tienen acción 
corrosiva sobre metales como 
aluminio, estaño y los 
galvanizados 
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REMOCIÓN DE LA SUCIEDAD 
Remoción de los residuos sólidos del proceso 
por medio de: raspado, barrido, drenaje, arrastre
de agua o aire comprimido 
ENJUAGUE PREVIO CON AGUA 
Luego de acabar con la rutina del proceso, se 
debe hacer un enjuague previo con agua para 
evitar que los residuos se peguen sobre las 
superficies 
LAVADO CON SOLUCIONES DETERGENTES 
Este lavado debe ejercer una acción mecánica 
sobre las proteínas y las grasas con ayuda de 
una solución de detergente y agua en las 
superficies. 
ENJUAGUE 
Se retira la solución detergente aplicada 
anteriormente con agua potable. 
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3.2 PROGRAMA DE DESINFECCIÓN 
 
La limpieza no garantiza la destrucción total de todos los microorganismos, por los 
que se hace necesario realizar una desinfección.  
 





















ANTES DE LA 
LIMPIEZA 1500 bacterias/cm2 





ENJUAGUE FINAL 10 bacterias/cm2 
DESPUÉS DE LA 
DESINFECCIÓN 1 bacteria/cm2 
FÍSICA 
Calor transmitido por 
agua, vapor, luz 
ultravioleta o filtros de
aire 
QUÍMICA 
Se utilizan agentes químicos
desinfectantes que lesionan 
las estructuras del 
microorganismo 
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3.2.3 CARACTERÍSTICAS MÁS IMPORTANTES DE LOS DESINFECTANTE 
 
• No debe ser toxico 
• No debe ser corrosivo con los equipos 
• No debe ser irritante para la piel 
• Debe ser fácil de almacenar, preparar y aplicar 
• Debe ser inoloro y sin sabor 
• Debe tener alto poder desinfectante 
• Debe tener capacidad de formar una capa protectora antiséptica y de alguna 
duración 
• Debe tener rango amplio y efectivo 
• Debe tener efecto comprobado sobre bacterias, virus, hongos, etc. 
• Ser estable al almacenamiento 
• Ser compatible con jabones u otras sustancias usadas durante los demás 
procesos 
 
Al igual que los detergentes, los DESINFECTANTES tienen “principios activos” 
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3.2.4 TÉCNICAS DE DESINFECCIÓN 
 
3.2.4.1 Desinfección con vapor 
El método consiste en la aplicación de vapor para elevar a 
80ºC la temperatura de la superficie de los equipos. Sin 
embargo, antes de ello es importante eliminar todos los 
residuos de alimentos adheridos a las paredes de los equipos 
e instalaciones pues de lo contrario, se pegarán más fuertemente y resultará más 
trabajoso retirarlos. Este método favorece el secado posterior de los equipos. 
 
3.2.4.2 Desinfección con agua caliente 
Esta técnica consiste en sumergir en tanques con agua caliente las piezas 
desmontables de los equipos y algunos componentes pequeños. 
El agua tiene que estar a una temperatura de 80ºC. Las piezas 
deben mantenerse dentro del agua durante dos minutos por lo 
menos. 
 
3.2.4.3 Desinfección con sustancias químicas 
La presencia de suciedad reduce la eficiencia de todos los desinfectantes 
químicos e incluso anula el efecto de éstos cuando es demasiada. Por lo tanto, la 
desinfección con sustancias químicas siempre se llevara a cabo después de un 
proceso de limpieza. Generalmente, cuanto más alta sea la 
temperatura, más eficaz será la desinfección; es preferible usar 
una solución tibia o caliente en vez de fría, sin embrago es 
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Los desinfectantes pierden su poder si se mezclan con otros o con detergentes, 
por ello es necesario verificar periódicamente su eficacia, en especial cuando se 
han disuelto para aplicarlos. 
 
Tiempo: todos los desinfectantes químicos necesitan un
tiempo mínimo de contacto para resultar eficaces. Éste puede
variar según la acción del desinfectante, pero siempre hay
que considerarlo para asegurar un efecto adecuado. 
Dilución: es la cantidad de agua que se le agrega al
desinfectante para su aplicación. Varía de acuerdo con la
naturaleza del producto, su concentración inicial y las
condiciones de uso. Se dosifica en correspondencia con la
finalidad y el medio ambiente donde se emplea. 
Estabilidad: todas las soluciones desinfectantes implican
preparación reciente y uso en utensilios limpios. Mantenerlas
por tiempos prolongados puede disminuir su eficacia o
convertirlas en reservorios de microorganismos resistentes.
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
197
Los desinfectantes químicos pueden contaminar los alimentos cuando no se 
usan en las concentraciones adecuadas y durante el tiempo que establece el 
fabricante. 






ESPONJILLAS BLANDAS Y DURAS ESCURRIDORES 
 
3.2.8 DOTACIÓN Y MATERIALES REQUERIDOS PARA LOS 
PROCEDIMIENTOS DE LAVADO Y DESINFECCIÓN 
 






3.2.9 RUTINAS DE LIMPIEZA ACONDESA BOGOTA D.C 
 
Antes de iniciar el proceso de fraccionamiento, empaque y distribución se deben 
alistar todos los equipos y utensilios que se van a utilizar.  
 
3.2.9.1 Instalaciones  
 
Las instalaciones de la planta se deben lavar todos los días antes durante y 
después del proceso. Al  iniciar la jornada, se aplica detergente y se lava con agua 
caliente a presión para eliminar este producto y el desinfectante aplicado el día 
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anterior.  Al finalizar la jornada debe haber limpieza general en la que primero se 
eliminan los sólidos y la suciedad por medio del barrido, se recogen los 
desperdicios que salgan, se aplica detergente, se friegan las superficies sucias, se 
aplica agua caliente y se enjuaga y finalmente se aplica desinfectante.  
 
3.2.9.2 Equipos y utensilios 
 
Los equipos y utensilios deben lavarse a diario antes y 
después del proceso, se usa agua suficiente para eliminar el 
desinfectante del día anterior y se aplica detergente al inicio 
de la jornada y se lavan cuidadosamente para evitar los residuos que puedan 
contaminar el alimento. Al finalizar la jornada se aplica detergente, se lava y 
finalmente se aplica desinfectante. 
 
3.2.9.3 Cuartos fríos 
 
Los cuartos fríos deben ser lavados a diario después del despacho y 
desinfectados cada tercer día.  
 
Los días miércoles y sábados se deben desmontar todos y cada uno de los 
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3.2.9.4 CRONOGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN ACONDESA S.A 








LUNES INICIO Detergente Detergente Detergente 
  12:45 m Detergente Detergente Detergente 
  FINAL Detergente /       Desinfectante 
Detergente /   
Desinfectante Detergente 
MARTES INICIO Detergente Detergente Detergente 
  12:45 m Detergente Detergente Detergente 
  FINAL Detergente /       Desinfectante 
Detergente /   
Desinfectante Detergente 
MIÉRCOLES INICIO Detergente Detergente Detergente 
  12:45 m Detergente Detergente Detergente 
  FINAL Detergente /       Desinfectante 
Detergente /   
Desinfectante 
Detergente /      
Desinfectante 
JUEVES INICIO Detergente Detergente Detergente 
  12:45 m Detergente Detergente Detergente 
  FINAL Detergente /       Desinfectante 
Detergente /   
Desinfectante Detergente 
VIERNES INICIO Detergente Detergente Detergente 
  12:45 m Detergente Detergente Detergente 
  FINAL Detergente /       Desinfectante 
Detergente /   
Desinfectante Detergente 
SÁBADO INICIO Detergente Detergente Detergente 
  12:45 m Detergente Detergente Detergente 
  FINAL Detergente /       Desinfectante 
Detergente /   
Desinfectante 







Los procesos de limpieza y desinfección dentro de la planta de proceso 
ACONDESA BOGOTA D.C están distribuidos en actividades que son asignadas 
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semanalmente por el Jefe de Planta con el ánimo de distribuir equitativamente las 
labores a cada uno de los operarios. 
 
3.2.9.5 ASIGNACIÓN DE LABORES DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
RESPONSABLE ACTIVIDAD FRECUENCIA PROCEDIMIENTO 
El asignado por 
el Jefe de Planta 
Lavado de maquina, lavado 
de paredes laterales y 
pisos del sector, organizar 




Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo            
 2. Retirar el jabón con abundante 
agua                  
3. Aplicar desinfectante 
El asignado por 
el Jefe de Planta 
Lavado de maquina ULMA, 









Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo            
 2. Retirar el jabón con abundante 
agua                 
 3. Usar manguera para retirar el 
detergente y proteger 
adecuadamente la maquina  
4. Aplicar desinfectante 
El asignado por 
el Jefe de Planta 
Lavado de la mesa por 
todas sus superficies, pisos 
y sifones del sector, 
paredes y repisa de frente 




Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo            
 2. Retirar el jabón con abundante 
agua                 
 3. Recoger y eliminar los 
residuos de las trampas de grasa  
4. Aplicar desinfectante 
El asignado por 
el Jefe de Planta Lavado de cortinas 
plásticas, pisos de la 
entrada de planta, 
lavabotas, sifón de entrada, 
lavar reji l las y estibas 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo             
2. Retirar el jabón con abundante 
agua                  
3. Recoger y eliminar los residuos 
de las trampas de grasa  
4. Aplicar desinfectante 
 
El asignado por 
el Jefe de Planta Lavado de baños y 
corredor de entrada a la 
planta 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo             
2. Retirar el jabón con abundante 
agua                 
3. Aplicar desinfectante 
 
El asignado por 
el Jefe de Planta 
Lavado de mesa de 
liquidación por todas sus 
superficies. Levantar la 
bascula y supervisión y 
apoyo de lavado de 
máquina ULMA 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo            
2. Retirar el jabón con abundante 
agua                  
3. Aplicar desinfectante 
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El asignado por 






Lavado de paredes 
laterales y pisos del área 
de liquidación, lavar y 
escurrir debajo de la 
bascula 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo             
2. Retirar el jabón con abundante 
agua                
3. Utilizar escurridor  
4. Aplicar desinfectante 
 
El asignado por 
el Jefe de Planta Lavado de mesa de fileteo 
y utensilios, recoger 
basuras de las canecas 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo             
2. Retirar el jabón con abundante 
agua                  
3. Aplicar desinfectante 
 
El asignado por 
el Jefe de Planta Recolección y lavado de canastillas, recoger toda la 
basura de la planta y 
depositarla en el respectivo 
lugar. Retirar todas las 
canastillas de la planta al 
finalizar el proceso. 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo             
2. Retirar el jabón con abundante 
agua               
3. Utilizar bolsas para la 
recolección de basuras  
4. Aplicar desinfectante 
 
El asignado por 
el Jefe de Planta 
Organización del producto 
terminado. Organización 
del cuarto de bandejas e 
insumos. Recolección de 
basuras. 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
Ingresar la totalidad de los 
productos pesados, con sus 
capuchones respectivos cerrados 
y en orden 
 
 
El asignado por 
el Jefe de Planta Lavado de paredes y pisos 
del muelle de cargue y 
descargue. Escurrir la 
entrada e la bodega. 
Todos los días; 
12:45 y al finalizar 
la jornada. 
1. Restregar con detergente y 
cepillo             
2. Retirar el jabón con abundante 
agua                
3. Utilizar escurridor  
4. Aplicar desinfectante 
 
 












DILUCIÓN DONDE APLICARLO 
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Desinfectar   Puro Manos 
 
 
4. PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS 
 
Las plagas constituyen una será amenaza para la inocuidad de los alimentos. Las 
infestaciones pueden producirse cuando estas disponen de alimento y hay lugares 
que favorecen su proliferación, caso en el cual deben adoptarse buenas prácticas 
de higiene. 
 
Es considerada a una especie como plaga cuando esta en una proporción o 
densidad que pueda dañar o constituir una amenaza para el hombre y su 
bienestar ya que crece en una proporción descontrolada. 
 
Tradicionalmente se consideran plagas a los roedores (ratas y ratones), insectos 
voladores (moscas y mosquitos), insectos rastreros (hormigas y cucarachas). Sin 











Beneff ii ciios  dell   prr ogrr ama  
 
• Evita o reduce perdidas causadas por plagas 
• Permite el incremento de la producción 
• Garantiza la calidad sanitaria de los productos 
• Disminuye los costos de producción 
• Incrementa la eficiencia 
• Disminuye el número de devoluciones y
rechazos 
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LOS INSECTOS Y ROEDORES SON PORTADORES DE VIRUS, PARÁSITOS Y 




Plaga: Especie que se encuentra en una proporción o densidad que puede llegar 
a dañar o constituir una amenaza para el hombre. Se suele incluir a insectos, 
nemátodos, roedores y artrópodos.  
Daños causados por las plagas 
 
• Consumo de productos 
• Daño de insumos y empaques 
• Contaminación directa de la materia prima o
producto 
• Intoxicaciones por consumo de producto
contaminado 
• Daño a la imagen de la empresa  
• Transmisión de enfermedades 






• Enfermedades gastrointestinales 
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Cebo: Comida o preparación presentada en formas y lugares adecuados para su 
consumo por las plagas que contiene veneno o sustancias toxicas que pretenden 
eliminar a estos animales. 
Cebar: Colocar el cebo seleccionado de modo que resulte atractivo y sea ingerido 
por la plaga. 
Infestación: Se refiere al número de individuos de una especie considerada 
nociva en un determinado sitio. 
Plaguicida: Cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas a prevenir o 
controlar toda especie de plantas o animales indeseables. 
Rodenticida: Plaguicida para el control de roedores, principalmente ratas y 
ratones en restaurantes. 
Raticida: Rodenticida sólo dirigido al control de ratas. 
Aspersión: Atomización de insecticida con agua mezclado con aire en forma de 
gotas que se aplican sobre las superficies (pisos, paredes, etc.) donde 
permanecen por largos periodos combatiendo plagas. 
 





aprobado por la 
autoridad competente 
• Para evitar el surgimiento de 
condiciones que favorezcan la 
aparición de plagas, las 
instalaciones y su entorno deben 
permanecer libres de basura 
• Controlando el crecimiento de 
maleza  
• Verificando las condiciones del 
drenaje de las 
instalaciones y 
los alrededores 
• Controlando la 
acumulación de materiales en 
desuso 
• Vigilar el estado de los pisos, 
paredes, ventanas, baños y 
servicios sanitarios 
• Detectar infestaciones por 
roedores o insectos 
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• Verificar las condiciones de 
almacenamiento de insumos, 
materias primas o productos 
terminados 
• Vigilar todo lo 
referente a la 
basura y aguas 
residuales 
• Controlar la 
presencia de materiales y equipos 
en desuso 
• Revisar la materia prima y los 
insumos para verificar que no 
tengan indicios de plagas 
• Evitar el empozamiento de agua  
• No dejar productos destapados y 
expuestos al medio ambiente 
• Inspeccionar diariamente los 
lugares de almacenamiento 
• Usar siempre estibas para evitar 
que la materia prima o el producto 
terminado entre en contacto 
directo con el suelo 
• Conservar el espacio entre las 
canastillas de almacenamiento y 
la pared del cuarto frío 
• Controlar la rotación de productos, 
así como las condiciones de 
temperatura y humedad relativa 
de los cuartos fríos 
• Los vehículos de transporte deben 
ser exclusivos para alimentos 
• La distancia entre el piso y las 
puertas y ventanas, tanto en el 
interior como en el exterior, debe 
ser menor a 1cm o de cierre 
hermético 
• Proteger todas las aberturas del 
establecimiento hacia el exterior 
(puertas, ventanas, compuertas, 
ductos e ventilación, etc.), con 
malla o cedazo plástico o 
metálico. 
• Eliminar las esquinas oscuras, 
paredes y techos falsos 
 
 
4.3 MEDIDAS PERMANENTES DE 
CONTROL DE PLAGAS 
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Para ejercer efectivamente un control sobre las plagas en la planta, es preciso 
utilizar los recursos disponibles adoptando medidas para conseguir mejoras 
graduales, según la severidad de la infestación, de manera permanente. 
 
 
4.3.1 Medidas preventivas y correctivas 
 
Las medidas preventivas son aquellas encaminadas a: 
 
• Evitar el ingreso de plagas desde el exterior hacia la planta, y desde el interior 
hacia las áreas cercanas a los productos o donde se encuentren éstos 
• Restringir el acceso directo a las zonas del área de proceso 
• Eliminar ambientes favorables para el refugio y desarrollo de las plagas 
• La aplicación rigurosa del programa de limpieza y desinfección de la planta, 





Las medidas correctivas incluyen todas las acciones destinadas a reducir, 
controlar o eliminar de manera directa el número de individuos considerados plaga 
en el momento de su aparición 
 
4.4 PLAGAS MÁS COMUNES  
 
4.4.1 AVES 
Las aves también son portadoras de enfermedades y 
parásitos potencialmente peligrosos para el hombre. 
Pueden introducirse en la edificación a través de ventanas abiertas o 
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rotas, puertas y otros orificios y, como los roedores, dejan residuos no sanitarios 






Los roedores (generalmente ratas y ratones) son portadores de 
muchos microorganismos patógenos y parásitos que pueden 
transmitir enfermedades al hombre mediante el consumo o uso de los productos 
contaminados elaborados en la empresa.  
 
Los roedores depositan excremento, orina, pelo y otras suciedades en los 
productos, equipos y alrededores de las instalaciones. Además, son capaces de 
roer estructuras de madera, tuberías, cables eléctricos y otros, poniendo en peligro 




4.4.2.1 ¿Cómo identificar la presencia de roedores? 
Por medio de la presencia de: 
 
• Ratas vivas 
• Excrementos 
• Huellas 
• Presencia de roeduras recientes 
• Materiales mezclados para construir nidos 
• Agujeros 
• Orín fétido y típico 
 
1 pareja puede tener 7 - 12 crías cada 21 – 23 días 
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4.4.3 CUCARACHAS 
Los insectos buscan el calor, la humedad y la  
oscuridad. Estos dejan rastros en el y pueden 
también ser descubiertos alrededor de sus nidos: agujeros, lugares 
húmedos, detrás de cajas, en las costuras de bolsas y en pliegues 
del papel utilizado como empaque. Por su cuerpo especialmente plano, pueden 
introducirse en grietas y fisuras increíblemente estrechas. 
 
Como los roedores, algunos insectos, principalmente las cucarachas, poseen un 
elevado instinto de supervivencia y son muy adaptables. 
 
En pocas generaciones pueden desarrollar RESISTENCIA a los venenos 
suministrados 






4.4.3.1 ¿Cómo identificar la presencia de cucarachas? 
 
• Especimenes vivos o muertos 
• Olor aceitoso fuerte, acompañado de un olor a moho cuando hay una fuerte 
infestación 
• Heces en forma de granos grandes de pimienta 
 
4.4.4 MOSCA DOMESTICA 
 
Cada huevo puede contener entre 30 – 40 
cucarachitas y con sus patas esparcen la suciedad, 
desperdicios y bacterias. 
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Las moscas son insectos de hábitos diurnos cuya 
mayor actividad ocurre a las horas de mayor 
temperatura. Acostumbran posarse y reposar durante la noche en los bordes de 
las puertas, ventanas, etc. 
 
Las moscas adultas se alimentan de diferentes tipos de vegetales y 
materia orgánica de origen animal, pero también de exudados y heces. 
 
Ponen cientos de huevos en materia orgánica en descomposición, donde viven las 








Las hormigas son insectos que al estar en contacto con 
el suelo, alcantarillas, material orgánico en descomposición, excrementos 
humanos, insectos y animales muertos se convierte en un agente contaminante a 
través del contacto directo con los productos, la materia prima, utensilio, equipos y 
superficies. Su cuerpo esta recubierto de vellosidades en las cuales transporta 
microorganismos perjudiciales. 
 
4.5 RUTINA DE ELIMINACIÓN DE PLAGAS ACONDESA BOGOTA D.C 
 
La planta cuenta con el apoyo de una empresa de fumigación que realiza sus 
operaciones 1 vez al mes en el área total de las instalaciones. Se usa 
INSECTICIDA de amplio espectro, con PERMETRINA como ingrediente activo. Y 
Una mosca puede colocar hasta 1000 huevos 
durante toda su vida. Vive aproximadamente 45 días 
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RODENTICIDA anticoagulante de segunda generación en cebos y pellets 





4.5.1 CONDICIONES PARA EFECTUAR LA FUMIGACIÓN 
 
• Identificar las zonas donde se 
realizara la fumigación 
• Coordinar fecha y hora con la 
empresa prestadora del servicio 
• Registrar que no se encuentre 
ningún producto, utensilio, o 
herramienta visible para evitar su 
contaminación 
• Evitar respirar el 
producto 
• Usar la indumentaria 
necesaria para la 
fumigación: gafas 
protectoras, uniforme, botas 
de caucho, tapabocas, 
guantes, etc.) 
• No comer, beber o fumar durante 
el procedimiento 
• Verificar la eficacia de la 
fumigación 
• Realizar un proceso de lavado y 
desinfección que garantice que no 
quede residuos que puedan 
alterar el producto 
• Exigir a la empresa el 
correspondiente registro que 
certifique la operación 
 
 
5. PROGRAMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUAS 
 
Las industrias de alimentos, deben considerar las características del agua usada, 
ya que su uso es indispensable tanto en procesos de higienización, durante todo 
el proceso, para los procedimientos de limpieza y desinfección, así como de 
abastecimiento para las necesidades de las personas.  Por esta razón, deben 
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cumplir los requisitos de cantidad y calidad. Estas características se garantizan por 







El agua usada a lo largo del proceso productivo en las plantas de alimentos debe 









Sin embargo, la normatividad incluye el uso de agua no 
potable para actividades que no alteren la inocuidad del 
producto como:   
 
• Lavado de superficies que no entren en contacto directo con el alimento 
• Lucha contra incendios 
• Vapor indirecto 
 
5.1 CALIDAD DEL AGUA 
 
AGUA POTABLE 
Es aquella que por reunir los requisitos organolépticos,
físicos, químicos y microbiológicos, puede ser
consumida por la población humana sin producir
efectos adversos a su salud. 
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La calidad del agua es el conjunto de características organolépticas, físicas y 
químicas las cuales se evalúan mediante los siguientes 
análisis: 
 
5.1.1 Análisis microbiológico: Son aquellas pruebas de 
laboratorio que se efectúan a una muestra para determinar la 
presencia o ausencia, tipo y cantidad de microorganismos. 
 
5.1.2 Análisis organoléptico: Para los fines del presente decreto se refiere a olor, 
sabor y percepción visual de sustancias y materiales flotantes y/o suspendidos en 
el agua. 
 
5.1.3 Análisis físico-químico: Son aquellas pruebas de laboratorio que se 
efectúan a una muestra para determinar sus características físicas, químicas o 
ambas. 
 
5.2 CRITERIOS ORGANOLÉPTICOS Y FÍSICOS DE LA CALIDAD DEL AGUA 
POTABLE 
 
CARACTERÍSTICAS  EXPRESADAS EN VALOR  ADMISIBLE 
Color Verdadero  Unidades de Platino Coblato (UPC) ≤ 15 
Olor y sabor  - Aceptable 
Turbiedad  Unidades nefelométricas de tubidez 
(UNT) 
≤ 5 
Sólidos Totales  mg/L ≤ 500 
Conductividad  microohms/cm 50 - 1000 
Sustancias Flotantes - Ausentes 
 
5.3 CRITERIOS PARA ELEMENTOS Y COMPUESTOS QUÍMICOS DE LA 
CALIDAD DEL AGUA POTABLE 
 
CARACTERÍSTICAS EXPRESADAS COMO VALOR ADMISIBLE 
mg/L 
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Aluminio  Al 0.2 
Antimonio Sb 0.005 
Arsénico  As 0.01 
Bario  Ba 0.5 
Boro  B 0.3 
Cadmio  Cd 0.003 
Cianuro libre y  
disociable  
CN- 0.05 
Cianuro total  CN- 0.1 
Cloroformo  CHCl3 0.03 
Cobre  Cu 1.0 
Cromo Hexavalente  Cr+6 0.01 
Fenoles totales  Fenol 0.001 
Mercurio  Hg 0.001 
Molibdeno  Mo 0.07 
Níquel  Ni 0.02 
Nitritos  NO2 0.1 
Nitratos  NO3 10 
Plata  Ag 0.01 
Plomo  Pb 0.01 
Selenio  Se 0.01 
Sustancias activas al 
azul de metileno  
ABS 0.5 
Grasas y aceites  – Ausentes 
Trihalometanos Totales  THMs 0.1 
Calcio  Ca 60 
Acidez  CaCO3 50 
Hidróxidos  CaCO3 <LD 
Alcalinidad Total  CaCO 100 
Cloruros  Cl -250 
Dureza Total  CaCO3 160 
Hierro Total  Fe 0.3 
Magnesio  Mg 36 
Manganeso  Mn 0.1 
Sulfatos  SO4-2 250 
Zinc  Zn 5 
Fluoruros  F 1.2 
Fosfatos  PO4-3 0.2 
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SUSTRATO DEFINIDO FERMENTACIÓN 
 














• Se debe disponer de un almacenamiento suficiente que garantice las 
operaciones del proceso 
• La red de distribución de aguas  (tuberías, canales y mangueras) debe estar 
protegida y aislada de las tuberías de aguas servidas para evitar posibles 
contaminaciones cruzadas 
• Es importante considerar el origen, cantidad, calidad, presión y temperatura del 
agua, pues de ellos depende el tratamiento y almacenamiento antes de ser 
usada 
 
5.5 DESINFECCIÓN DEL AGUA 
 
 
Para esta operación se usan sustancias desinfectantes que deben cumplir con los 
siguientes requisitos para su uso: 
 
• Tener la capacidad de destruir los microorganismos patógenos 
• No formar sustancias nocivas para la salud 
• No alterar el color, olor, sabor, etc. del agua 
• Ser de aplicación fácil, segura y económica 
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5.6 PRODUCTOS PARA LA DESINFECCIÓN Y TRATAMIENTO DEL AGUA 






ANTIMICROBIANA Pasajera Variable Potente Potente 
ESTABILIDAD Regular Buena Buena Buena 






para jabones Bueno Bueno 








EFICACIA Ninguno Ninguno Color pardo Color pardo 
EFECTO SOBRE 
LA PIEL Irritante Sensibilizante No irrita No irrita 
TOXICIDAD Toxico Variable No toxico No toxico 
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La planta de proceso ACONDESA BOGOTA D.C se abastece de agua del 
acueducto de la ciudad. El agua procedente del acueducto se dirige por tuberías 
exclusivas para tal uso a un tanque general del que disponen agua todas las 
bodegas del área, por tal razón ACONDESA BOGOTA D.C no tiene control sobre 













TUBERÍAS  DESAGÜES 
SISTEMAS DE ABASTECIMIENTO DE AGUA
SISTEMA INDIVIDUAL SISTEMA PÚBLICO 
AGUAS SUPERFICIALES: 
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6. PROGRAMA DE MANEJO Y DISPOSICIÓN DE DESECHOS SÓLIDOS  
 
La recolección y disposición final de desechos sólidos dentro de la planta se 
considera una metodología encaminada a prevenir la aparición de plagas y la 
TAREA FRECUENCIA RESPONSABLE 
TOMA DE MUESTRAS     
ANÁLISIS MICROBIOLÓGICO SEMESTRAL LABORATORIO INDEPENDIENTE 
ANÁLISIS QUÍMICO SEMESTRAL LABORATORIO 
INDEPENDIENTE 
ANÁLISIS FÍSICO SEMESTRAL LABORATORIO 
INDEPENDIENTE 
MANTENIMIENTO 
PREVENTIVO EN RED DE 
CONDUCCIÓN DE AGUA 
SEMESTRAL PERSONAL IDÓNEO 
LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
DE RED DE CONDUCCIÓN 
DE AGUA 
ANUAL PERSONAL IDÓNEO 
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contaminación ambiental. Esta metodología consiste en un conjunto de 
operaciones encaminadas a dar a los desechos sólidos un destino final adecuado. 
 
Los desechos sólidos se consideran cualquier material, objeto, sustancia o 
elemento sólido producto del proceso industrial, que no tiene valor o uso directo 

















6.1 CLASIFICACIÓN DE LOS RESIDUOS SÓLIDOS 
 
RESIDUOS  EJEMPLOS 
ORGÁNICOS Fragmentos de carne, grasa, huesos, piel 
INORGÁNICOS Icopor, plástico, papel, cartón 
URBANOS Residuos de servicios sanitarios, cafeterías 
INERTES Vidrio, chatarras, escombros 
• Transporte, almacenamiento, producción 
• Tratamiento de materia primas, suministros, productos 
intermedios y productos terminados 
• Procesos de producción 
• Procesos de envasado y terminado 
• La depuración de las aguas 
• Limpieza y mantenimiento de equipos, componentes, 
herramientas e instalaciones 
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IDENTIFICABLES 
Residuos de actividades de 
oficina: pilas, cartuchos de 
impresora, equipos inservibles, 
baterías 
PELIGROSOS 
Son aquellas que por sus 
características físicas, 
químicas, biológicas y 
radioactivas se constituyen en 







6.2 ESTRATEGIAS PARA REDUCIR LA PRODUCCIÓN DE RESIDUOS 
SÓLIDOS 
 
• Mejorar los rendimientos durante 
las etapas del proceso 
• Uso de materias primas de mejor 
calidad 
• Optimización, mejora o cambio de 
los equipos 
• Mejora en actividades 
complementarias como: Gestión 
de insumos y suministros, 




herramientas  e 
instalaciones 
• Reconocimiento de los desechos 
sólidos producidos en la planta  
• Clasificación de los desechos 
anteriormente identificados 
• Determinar el manejo y sistema 
de recolección de los desechos 
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• Determinar el sistema de 
almacenamiento, el área y zona 
de los desechos sólidos mientras 
se establece su disposición final 
• Determinar la disposición final 
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6.3 PRODUCCIÓN DE DESECHOS SÓLIDOS DURANTE EL PROCESO EN LA 
PLANTA ACONDESA BOGOTA D.C 
 
CLASE RESIDUOS 
ORGÁNICOS Fragmentos de carne, grasa, huesos, piel 
INORGÁNICOS Icopor, plástico, papel, cartón 
URBANOS Residuos de servicios sanitarios 
 
6.3.1 TIPOS DE DESECHOS 
 
6.3.1.1 ORGÁNICOS: Durante el desprese y clasificación de pollo, se 
generan subproductos como fragmentos de carne, grasa, huesos, piel, 
todos estos se almacenan en bolsas negras para su posterior venta. 
 
6.3.1.2 INORGÁNICOS: El proceso de desprese y empaque de pollo implica el 
uso de insumos tales como: bandejas de icopor, polietileno expandible, bolsa 
tinas, que vienen almacenadas en materiales como plástico, cartón, papel. 
Igualmente el área administrativa usa y desecha cantidades considerables de 
estos materiales. Estos residuos, son almacenados en bolsas plásticas 
transparentes y se depositan en los cubículos de almacenamiento ubicados en el 
exterior de la planta. 
 
6.3.1.3 URBANOS: Los desechos de los servicios 
sanitarios son directamente desechados por las 
tuberías que comunican cada una de las 
instalaciones de los servicios. Los papeles sanitarios 
son almacenados en bolsas plásticas blancas y se 
depositan en los cubículos de almacenamiento 
ubicados en el exterior de la planta. 
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6.3.2 IDENTIFICACIÓN DE LAS BOLSAS 
 
COLOR CLASE 




6.3.3 DISPOSICIÓN FINAL DE LOS RESIDUOS 
 
RESIDUOS SISTEMA DE RECOLECCIÓN DISPOSICIÓN FINAL 
FRAGMENTOS DE CARNE BOLSA PLÁSTICA VENTA  
GRASA BOLSA PLÁSTICA VENTA 
HUESOS BOLSA PLÁSTICA  VENTA 
PIEL BOLSA PLÁSTICA  VENTA 
PLÁSTICO BOLSA PLÁSTICA 
 CUBÍCULO DE 
ALMACENAMIENTO 
ICOPOR BOLSA PLÁSTICA 
 CUBÍCULO DE 
ALMACENAMIENTO  
PAPEL BOLSA PLÁSTICA 
  CUBÍCULO DE 
ALMACENAMIENTO 
PAPEL SANITARIO BOLSA PLÁSTICA 
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• La caneca debe ubicarse en un lugar que no este cercano al área 
de proceso 
 
• Luego de completarse la capacidad de la bolsa debe cerrarla 
firmemente y trasladarla a los cubículos de almacenamiento 
ubicados en el exterior de la planta. 
 
• Los cubículos de almacenamiento deben desocuparse 
diariamente 
 
• Después de eliminar las basuras, se debe lavar y desinfectar las 
manos antes de continuar con cualquier operación, sin embargo 
es prudente el uso de guantes 
 
• Las canecas deben estar debidamente identificadas y con tapa 
 
• No se permite que operarios que intervienen en el proceso, y 
estén en contacto directo con este manipulen basuras 
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7. PROGRAMA DE MANEJO Y DISPOSICIÓN DE DESECHOS LÍQUIDOS  
 
El procedimiento al interior de la planta de proceso, exige altas demandas de 
volúmenes de agua, lo que permite concluir que los desechos líquidos también 
están representados en altos volúmenes. De acuerdo a la legislación y a la 
autoridad ambiental competente, las empresas de alimentos deben implementar 
un sistema de tratamiento de estos desechos que permitan proteger el medio 
ambiente y garantizar inocuidad del producto. 
 
De acuerdo al Decreto 1594 de 1984, un residuo, desecho líquido o 









Toda descarga liquida hecha a un cuerpo de agua o 
al alcantarillado público. Que se prohíbe verter a las 
calles, calzadas y canales o sistemas de 
alcantarillado para aguas lluvias. 
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Originadas de inodoros, 
lavamanos, lavado de loza, 




Originadas durante procesos 
industriales  
AGUAS LLUVIAS Provenientes de bajantes que recogen aguas de días lluviosos 
 







  TURBIDEZ 
QUÍMICOS TENSO ACTIVOS 
  PH 
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  ACEITES Y GRASAS 
  SÓLIDOS SUSPENDIDOS 
  SÓLIDOS SEDIMENTABLES 
ORGÁNICOS Y 
BIOLÓGICOS 
DEMANDA BIOLÓGICA DE 
OXIGENO 




Los desechos en la PLANTA DE PROCESO ACONDESA BOGOTA D.C, 
contienen generalmente concentraciones bajas de sangre, grasa, sólidos y 
partículas de tejidos, aguas jabonosas, etc. Por ello el sistema de tratamiento 
existente se compone de:  
 
Rejillas 
Trampas de grasa 
 










Los desechos líquidos restantes luego de su paso por el sistema anterior salen 
directamente por las tuberías, que deben ser continuamente supervisadas y 
sometidas a procesos de limpieza y desinfección. 
Separa o disminuir el tamaño de los sólidos orgánicos 
grandes que flotan o están suspendidos 
Separar cantidades de grasa y otros posibles materiales 
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Elaborar una guía que contemple los parámetros necesarios para garantizar la 
calidad y las condiciones sanitarias adecuadas para disminuir los riesgos de 
contaminación durante todo el proceso de producción en la PLANTA DE 




De acuerdo al Decreto 3075 de 1997 y al Decreto 60 de 2002, el Manual de 
Saneamiento como prerrequisito para el plan HACCP pretende orientar, controlar 
y vigilar a cada uno de los proveedores y sus materias primas, ofreciendo a la 
empresa un esquema general sobre los parámetros a tener en cuenta para 
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1. ¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de fraccionamiento, empaque y 
distribución ACONDESA S.A sede Bogotá, especialmente al personal operativo y 
administrativo encargado de la verificación de las 
compras de materia prima. Sin embargo, concientes 
de la importancia del trabajo en conjunto,  también se 
pone a disposición de la totalidad del personal como 
parte de una estrategia de mejoramiento integral.   
 
 
Comprar es más que pasar una orden de compra y recibir un 
producto, es más bien un proceso que implica una serie de 
estrategias que pretenden reducir incertidumbres de calidad, 
mejorar la comunicación entre el comprador y el vendedor y 
aprovechar totalmente los beneficios de un producto. 
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Determinación de proveedores 
ELECCIÓN DE 
PROVEEDORES 
Selección entre el listado 
anterior 
EFECTUAR LA 
COMPRA Cotización  





Establecimiento de criterios de 
evaluación 
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Identificación de fallas 
















3. INFORMACIÓN DEL PRODUCTO 
 
Esta información consiste en la descripción del producto 
antes de su compra, para garantizar las características de 
la materia prima y suplir con las necesidades de la 
empresa. Estos requisitos se solicitan a la empresa 
vendedora previo paso a la autorización de la compra. 
 
Requisitos técnicos 
Parámetros de calidad 
 
4. PROCESO DE VERIFICACIÓN DE COMPRAS ACONDESA BOGOTA D.C 
Este proceso permite valorar la capacidad del producto para cumplir los 
requerimientos establecidos en la empresa por medio de parámetros de 
aceptación y rechazo. 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
233
 









RECUERDE QUE EL PROVEEDOR DEBE: 
• Transportar los productos en 
canastillas limpias y en buenas 
condiciones 
• Contar con sistema de frío en los 
vehículos transportadores 
• Usar estibas y mantener el 
espacio adecuando entre la 
canastilla y la pared del interior 
• Definir y cumplir la hora de 
entrega del pedido  
 
• Mantener el vehículo en 
condiciones óptimas de limpieza y 
operación 
• La presentación personal del 
personal que entrega los 
productos debe ser óptima, con el 
uniforme limpio y completo y de 
notable aseo personal 
VERIFICACIÓN DE INSTALACIONES, MANEJO 
Y CONDICIONES DE FABRICACIÓN 
CONDICIONES A LA LLEGADA DE LA MATERIA 
PRIMA POR MEDIO DE UNA MUESTRA 
REPRESENTATIVA 
EVALUACIÓN DE LA MATERIA PRIMA A LO 
LARGO DEL PROCESO  
EVALUACIÓN DEL PRODUCTO TERMINADO 
LUEGO DE PROCESO 
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• Mantener en funcionamiento el 
equipo de frío durante el 
descargue 
 







El estudio microbiológico comprende los siguientes análisis: 
• Recuento de anaerobios mesófilos 
• Recuento de mohos 
• Recuento de levaduras 
• NMP coniformes totales / g 
• NMP coniformes fecales 
• Salmonella en 25 g 
• Estafilococo coagulasa positiva 
• Recuento de esporas Clostridium sulfito reductor UFC/g 
• Detección Listeria Monocytogenes / 25 g 
(NMP Número más probable) 
 
• Cuando algún producto procesado no cumple con las normas técnicas se 
identifica el lote y se realiza un muestreo significativo para confirmar la 
presencia del patógeno. La confirmación obligara al descarte del lote. Luego, 
Producto termii nado 
2 VECES AL MES 
AL AZAR 
Proveedor 
1 VEZ AL MES  
AL AZAR 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C PLANTA DE PROCESO 
 
ELABORADO POR: 
 TATIAN L CELEITA R / PABLO A BALLÉN C 
235
se deben establecer las causas de esas alteraciones en cada una de las 
etapas y se realizara un seguimiento constante del proceso hasta que se 
controle y corrija el peligro. 
 
• Cuando el incumplimiento se presenta en puntos de distribución a los que la 
empresa surte, se realiza un seguimiento y toma de muestra de cada lote hasta 
encontrar la causa de la alteración. 
 
• Se debe realizar un informe detallado de las causas y acciones correctivas que 







6. PROTECCIÓN DE LA MATERIA PRIMA EN LA RECEPCIÓN, 
ALMACENAMIENTO Y MANEJO 
 
• Se debe rechazar toda canastilla 
que se encuentre sucia, en mal 
estado. 
• Inspeccionar la limpieza y estado 
de los vehículos  
• Almacenar las 
materias primas 
en condiciones que permitan 
evitar la contaminación y minimice 
su deterioro 
• Se debe colocar la fecha de 
recepción en la última fila y 
canastilla para que pueda estar a 
la vista 
• Inspeccionar la materia prima 
antes de firmar su aceptación 
identificando 
irregularidades, olores o 
colores extraños, etc. 
• Llevar control diario de 
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• La rotación correcta de las 
materias primas se debe realizar 
bajo el principio “PRIMERAS 
ENTRADAS, PRIMERAS 
SALIDAS” 
• Separar, identificar, rechazar y 
registrar las materias primas y 
producto terminado que se 
encuentren contaminados. 
Igualmente deben estar alejados 
de los otros elementos para evitar 
la contaminación cruzada 
• Mantener equipos, herramientas, 
instalaciones y personal en 
óptimas condiciones de higiene y 
limpieza 
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7. CAUSALES DE ACEPTACIÓN Y RECHAZO DE MATERIAS PRIMAS  
 
Durante la operación de recepción de materias primas el personal encargado debe 
evaluar los siguientes criterios, de los cuales dependerá la aceptación y/o rechazo 

































CARACTERÍÍSTIICAS  ORGANOLÉPTIICAS  
 
• Olor: Característico
• Color: Blanco rosado
• Textura: Tierna, jugosa y firme
CARACTERÍÍSTIICAS  FIISIICOQUÍÍMIICAS  
 
• Retención de agua (hidratación máxima 
5 %) (Opcional) 
• Temperatura T°   ( - 5 a 5 °C ) 
• Ph: 5.6 - 6.4 (Opcional) 
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• En canastillas perfectamente limpias y en buen estado
• Cada canastilla debe tener bolsatina (capuchón) perforado en 
buen estado 
• Cada unidad debe cumplir un peso mínimo 1300 gr. y máximo 
1700 gr.
• El personal que hace entrega de la materia prima debe traer la 
dotación completa (tapabocas, cofia, bata u overol).
• Se debe contar con un auxiliar que observe y confirme los pesos 
y cantidades que ingresan
TRANSPORTE  
 
• El vehículo debe contar con sistema de refrigerado o suficiente 
hielo que asegure la cadena de frío 
 
• Las canastillas deben venir ubicadas al interior del vehículo 
sobre estibas y a una distancia prudente de la pared 
DOCUMENTACIIÓN  
 
• Presentar la remisión o relación de cantidades y pesos 
• Presentar la información del lote y fecha de producción o 
sacrificio 
• Exigir mensualmente (1) un análisis de laboratorio favorable 
para cada proveedor 
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MANUAL DE PLANES DE MUESTREO 
OBJETIVO 
 
Elaborar una guía que contemple los parámetros necesarios para la toma y 
análisis de muestras que puedan indicar y controlar los posibles peligros químicos, 




Las plantas procesadoras de alimentos deben implementar una estrategia que 
permita controlar los peligros que inciden en el aseguramiento de la calidad y 
respalden los procedimientos expuestos en todos los manuales prerrequisitos. 
Estos procedimientos están consignados en el manual de planes de muestreo. 
 
Convencidos de la calidad del servicio y de los productos de la empresa, invitamos 
a todos los integrantes de ACONDESA S.A BOGOTA a conocer e implementar el 
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1. ¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de 
fraccionamiento, empaque y distribución ACONDESA 
S.A sede Bogotá, especialmente al personal operativo 
ya que de este depende, en gran medida la seguridad 
e inocuidad del producto a lo largo de todo el proceso 
de producción. Sin embargo, concientes de la 
importancia del trabajo en conjunto,  también se pone a 
disposición del personal administrativo como parte de una estrategia de 
mejoramiento integral.   
 
2. BENEFICIOS DEL PLAN DE MUESTREO 
 
• Proporciona criterios de decisión 
• Facilita el análisis de situaciones  
• Define la probabilidad de 
detección de microorganismos en 
un lote 
• Disminuye los riesgos para la 
salud pública asociados con el 
peligro 
• Define el nivel de calidad 
aceptable y la probabilidad 
estadística deseada  
• Dar cumplimiento de la 
normatividad existente  
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4. PUNTOS Y FRECUENCIAS DE MUESTREO 
 
  MATERIA PRIMA 2VECES/MES 
POLLO DURANTE EL PROCESO 2VECES/MES 
  PRODUCTO TERMINADO 2VECES/MES 
  MESONES BIMESTRAL 
SUPERFICIES PAREDES  
  EQUIPOS  
AMBIENTES   1VEZ/MES 
UTENSILIOS   BIMESTRAL 
AGUA   2VECES/AÑO 
  MANOS 1VEZ/MES 
PERSONAL 
MANIPULADOR GARGANTA ANUAL 




  PLÁSTICO DE RECUBRIMIENTO 2VECES/AÑO 
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MANUAL DE CAPACITACIÓN 
OBJETIVO 
 
Elaborar una guía que contemple un programa de capacitación según lo 
establecido en la normatividad vigente para garantizar la calidad y las condiciones 
adecuadas durante todo el proceso de producción en la PLANTA DE PROCESO 




De acuerdo a la normatividad vigente, el programa de capacitación es vital para 
mantener el personal actualizado, con conocimientos, destrezas, habilidades y la 
suficiente conciencia para desarrollar correctamente sus tareas. Este objetivo se 
logra por medio de entrenamientos y capacitaciones periódicas. Los aspectos para 
la implementación de estos, están contemplados en el siguiente manual. 
 
Convencidos de la calidad del servicio y de los productos de la empresa, invitamos 
a todos los integrantes de ACONDESA S.A BOGOTA a conocer e implementar el 
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1. ¿A QUIÉN VA DIRIGIDO ESTE MANUAL? 
 
Este manual va dirigido al personal de la Planta de 
fraccionamiento, empaque y distribución ACONDESA 
S.A sede Bogotá del área operativa y administrativa 
como parte de una estrategia de mejoramiento integral.   
 
2. ¿A QUIEN DIRIGIR LA CAPACITACIÓN? 
 
• Personal administrativo 
• Personal manipulador (operarios) 
 
3. OBJETIVOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACIÓN  
 
• Transmisión de conocimientos 
• Desarrollo de destrezas 
• Cambios en actitud personal 
• Adquisición de buenos hábitos 
 
4. CARACTERÍSTICAS DEL CAPACITADOR 
 
o Actitud positiva 
o Confiabilidad 
o Organizado 





o Capacidad para ajustarse a 
circunstancias particulares o 
problemas 
o Habilidades comunicativas 
o Capacidad de escucha 
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o Capacidad de respetar ideas, 
decisiones, valores y 
sentimientos 








5. CRITERIOS PARA DISEÑAR PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN 
 
CARACTERÍSTICAS DE LOS 
PARTICIPANTES 
Preparación académica 
Tipo de leguaje 




Nivel de integración 
Condiciones físicas 
NUMERO DE PARTICIPANTES 
CONDICIONES DEL LUGAR 
TIEMPO 
Horario de trabajo 
Tiempo total del programa de capacitación 
NATURALEZA DEL TEMA 
POLÍTICAS DE LA EMPRESA 
GRADO DE PARTICIPACIÓN 
ESPERADA 
ELL   CAPACII TADOR  DEBE  ANTE  TODO  LLOGRAR  UNA
RELLACIIÓN  MUY  POSII TII VA  Y  DE  CONFII ANZA  CON  ELL
MANII PULLADOR  PARA  QUE  ESTE  SII ENTA  LL II BERTAD  ALL
PREGUNTAR  U  OPII NAR  Y  SE  DE  LLA  II NTERACCIIÓN  QUE
PERMII TE  ELL   II NTERCAMBII O  DE  CONOCII MII ENTOS 
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6. CONTENIDOS (TEMAS) DE LA CAPACITACIÓN 



























Frecuentemente los nuevos empleados no están en posición de desempeñarse 
satisfactoriamente, siendo preciso entrenarlos en las labores para las que fueron 
contratados, incluso, algunos empleados con experiencia que son ubicados en 
nuevos puestos pueden necesitar capacitación o quizás muestren hábitos 
negativos para desempeñarse de forma adecuada.    
 
PSICOMOTORAS: 
 Desarrollar  




Va dirigido a  
los sentimientos, 









DIVERSOS ESTUDIOS DE LA 
AMERICAN SOCIETY FOR TRAINING 
AND DEVELOPMENT DEMUESTRAN 
QUE TODA CANTIDAD QUE SE 
INVIERTE EN CAPACITACIÓN Y 
DESARROLLO GENERA INGRESOS 
EQUIVALENTES A TRES VECES EL 
MONTO ORIGINAL. 
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Aunque la capacitación ayuda a los miembros de la empresa a desempeñar su 
trabajo actual, sus beneficios pueden extenderse a toda su vida laboral y podrían 
contribuir al desarrollo de responsabilidades y otras habilidades.  
 
7. BENEFICIOS DE LA CAPACITACIÓN  
7.1 BENEFICIOS DE LA CAPACITACIÓN DE LOS EMPLEADOS 
 
• Conduce a rentabilidad mas alta y 
actitud mas positiva 
• Mejora el conocimiento del puesto 
a todos los niveles 
• Eleva la moral de la fuerza laboral 
• Ayuda al personal a 
identificarse con los 
objetivos de la empresa 
• Crea una mejor imagen 
• Fomenta la autenticidad, 
la apertura y la confianza 
• Mejora la relación jefes – 
subordinados 
• Ayuda en la preparación 
de guías de trabajo 
• Esto facilita la comprensión y la 
adopción de nuevas políticas 
• Proporciona información acerca 
de necesidades futuras a todo 
nivel 
• Agiliza la toma de decisiones y la 
solución de problemas 
• Contribuye a la formación de 
lideres y dirigentes 
• Incrementa la productividad y la 
calidad del trabajo 
• Ayuda a mantener 
bajos los costos de 
producción en muchas 
áreas 
• Elimina los costos en 
que se incurre al 
solicitar asesores 
externos 
• Promueve la organización en toda 
la empresa 
• Reduce la tensión y permite el 
manejo de áreas de conflicto 
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7.2 BENEFICIOS PARA EL INDIVIDUO QUE REPERCUTEN EN LA EMPRESA 
 
• Ayuda al individuo en la toma de decisiones y la solución de problemas 
• Incrementa el nivel de confianza 
• Contribuye positivamente al manejo de conflictos y tensiones 
• Forja lideres y mejoras las aptitudes comunicativas 
• Incrementa el nivel de satisfacción con el puesto 
• Permite el logro de metas individuales 
• Desarrolla un sentido de progreso en muchos campos 
• Elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual 
 
7.3 BENEFICIOS EN LAS RELACIONES HUMANAS, RELACIONES INTERNAS 
Y EXTERNAS, Y ADOPCIÓN DE POLÍTICAS 
 
• Mejora la comunicación entre grupos y entre individuos 
• Ayuda en la orientación de nuevos empleados 
• Proporciona información de las disposiciones oficiales en 
muchos campos 
• Hace viables las políticas de la empresa 
• Alienta la cohesión de los grupos 
• Produce una buena atmósfera para el aprendizaje 
• Convierte la empresa en un entorno de mejor calidad para trabajar y vivir en 
ella 
 
Se recomienda que todos los trabajadores sean capacitados en las prácticas de 
higiene personal, higiene y saneamiento del proceso, así como limpieza y 
desinfección. 
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Es importante que el personal administrativo reciba capacitación adicional en 
supervisión para el control de higiene y desinfección, así como manejo del 
programa de la empresa para tal fin. 
 
8. PASOS PARA LA CAPACITACIÓN 
8.1 IDENTIFICACIÓN DE TAREAS 
 
La capacitación principia en la evaluación y descripción de un puesto determinado 
para identificar sus principales tareas y así iniciar la planeación de las 
capacitaciones para llevarlas a cabo. Para el cumplimiento de este paso 
se debe remitir a los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados) 
y al Descriptivo de Proceso que hace una minuciosa descripción de 
cada uno de los procedimientos en cada cargo. 
 
8.2 EVALUACIÓN DE LAS NECESIDADES 
 
En este paso se detectan los problemas actuales de la empresa y 
los desafíos a futuro que deberá enfrentar. Considerando los altos 
costos que podrían demandar las capacitaciones, es necesario 
concentrar los esfuerzos en el personal y los campos de máximo 
atractivo y rendimiento potencial.  
 
Fuentes de información: 
 
• Cambios en el ambiente externo  
• Recomendaciones y solicitudes espontáneas de capacitación 
• Observaciones directas 
• Encuestas 
• Cifras de producción 
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• Informes de control de calidad 
• Quejas  
• Informes de seguridad 
• Ausentismo 
 
Independiente de cómo se efectué la evaluación de las necesidades, este paso es 
esencial para que los otros pasos de elaboren correctamente. 
 
8.3 DETERMINACIÓN DE LOS OBJETIVOS DE LA CAPACITACIÓN  
 
La correcta evaluación conducirá a la determinación de los 
objetivos de la capacitación, estos incluirán claramente los 
logros que se deseen y los medios. Estos deben proporcionar 
los parámetros específicos que pueden servir para evaluar el 
éxito obtenido, y para una posterior retroalimentación. 
 
8.4 CONTENIDO DEL PROGRAMA 
 
El contenido del programa se determina de acuerdo con la evaluación de las 
necesidades y los objetivos. Puede proponer la enseñaza de habilidades 
específicas, suministrar conocimientos necesarios o influir en las actitudes. Sin 
considerar el contenido, el programa debe llenar las necesidades de la empresa y 
de los participantes. 
Los aspectos logísticos en la determinación del contenido del 
programa, se deben listar los siguientes requisitos: 
• Selección del lugar 
• Selección del material de apoyo: papelería, útiles, copias, 
etc. 
• Material impreso: folletos, listas, cartillas, certificados 
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8.5 EVALUACIÓN DE LA CAPACITACIÓN 
 
El proceso de capacitación un proceso frecuente de cambio y para verificar el éxito  
del programa se debe realizar una evaluación sistemática de este.  
Los criterios que se usan para evaluar la efectividad de la capacitaron se basan en 
los resultados del proceso.  
1. Reacciones de los capacitados al contenido del programa 
y al proceso en general 
2. Los conocimientos que se hayan adquirido mediante el 
proceso de capacitación 
3. Los cambios en el comportamiento que sean resultado del 
proceso de capacitación 
4. Los resultados o mejoras para cada miembro de la 
empresa reflejado en tasa de accidentes, efectividad, productividad, eficiencia, 
ausentismo. 
 






• Estudios de casos 
• Películas 
• Grabaciones 





• Video beam 
• Trabajos en grupo 
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10. ACTIVIDADES IMPORTANTES EN LA CONDUCCIÓN DE LA 
CAPACITACIÓN 
 
ACTIVIDADES PARA INICIAR 
• Puntualidad 
• Apertura e introducción del programa 
• Presentación del capacitador 
• Presentación de los objetivos 
• Presentación del programa 
• Presentación de los participantes 
• Explicación de la metodología 
• Discusión de las expectativas 
• Planeación de la evaluación 
 
 
11. TEMAS SUGERIDOS PARA PROGRAMAS DE CAPACITACIÓN 
 
o Practicas higiénicas de manipulación 
o Generalidades sobre procesos y productos 
o Manipulación de alimentos 
o Buenas prácticas de manufactura 
o Manuales prerrequisito 
 
Es fundamental contemplar y examinar periódicamente las peticiones y 
sugerencias hechas por el personal, ya que estas vienen de vivencias y 
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12. FRECUENCIA SUGERIDA PARA REALIZAR PROGRAMAS DE 
CAPACITACIÓN MENSUAL 
 
13.  FORMATO PARA PLANIFICACIÓN DE LA CAPACITACIÓN 
FECHA TEMA RESPONSABLES METODOLOGÍAS 
        
        
        
        
        
        
    
NOMBRE DE PARTICIPANTES Y FIRMAS  
 
 
14.  FORMATO DE SUGERENCIAS PARA LA CAPACITACIÓN  
MANUAL DE CAPACITACIÓN   
FORMATO DE SUGERENCIAS   
    
FECHA TEMA SUGERIDO SUGERIDO POR OBSERVACIONES 
        
        
        
        
        
        











































FORMATO DE INSPECCIÓN DIARIA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
 
  PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN      
ACONDESA BOGOTA D.C CÓDIGO           VERSIÓN     
  FECHA:                   
  FORMATO DE INSPECCIÓN DIARIA DE LIMPIEZA 
Y DESINFECCIÓN             
ELEMENTO R PR D C AF E PA A PD TD OBSERVACIONES 
INSTALACIONES                        
PISOS                       
PAREDES                       
TECHOS                       
PUERTAS                       
CANASTILLAS                       
AUTOMOTORES                       
ENJUAGUE                        
BASCULAS                       
DESPRESADORAS                       
SELLADORA                       
GUANTES DE ACERO                       
CUCHILLOS                       
RECIPIENTES                       
MESONES                       
EQUIPOS                       
EMPAQUES                       
CARRO TRANSPORTADOR                       
CUARTOS FRÍOS                        
ESTIBAS CUARTO FRÍO                       
ESTIBAS AUTOMOTOR                       
LAVABOTAS                       
ASEO DEL OPERARIO                       
DOTACIÓN OPERARIO                       
             
R: Recepción  E: Empaque      S: Limpieza completa 
PR: Pesaje para recepción  PA: Pesaje de producto para almacenar N: Sucio 
D: Desprese  A: Almacenamiento     P: Limpieza parcial 
C: Clasificación  PD: Pesaje para distribución     





FORMATO DE REGISTRO DE RECEPCIÓN DE CANTIDAD Y PESO DE POLLO 
EN CANAL, MENUDENCIAS Y VÍSCERAS 
 
      CONTROL DE MATERIAS PRIMAS   
ACONDESA 
BOGOTA D.C CÓDIGO     VERSIÓN   
  MES:     AÑO:   
                  FORMATO DE PESO Y NUMERO DE CANASTILLAS DE POLLO EN CANAL,   
    MENUDENCIAS Y VÍSCERAS     
                  POLLO EN CANAL      MENUDENCIAS Y VÍSCERAS 
DIA HORA RECEPCIÓN 
Nº 
CANASTILLAS PESO TOTAL 
Nº 
CANASTILLAS PESO TOTAL 
SEMANA DEL _________ AL _________ DE       
LUNES           
MARTES           
MIÉRCOLES           
JUEVES           
VIERNES           
SÁBADO           
TOTAL 
SEMANAL           
SEMANA DEL _________ AL _________ DE       
LUNES           
MARTES           
MIÉRCOLES           
JUEVES           
VIERNES           
SÁBADO           
TOTAL 
SEMANAL           
SEMANA DEL _________ AL _________ DE       
LUNES           
MARTES           
MIÉRCOLES           
JUEVES           
VIERNES           
SÁBADO           
TOTAL 
SEMANAL           
SEMANA DEL _________ AL _________ DE       
LUNES           
MARTES           
MIÉRCOLES           
JUEVES           
VIERNES           
SÁBADO           
TOTAL 
SEMANAL           
  TOTAL MES   TOTAL MES   
RESPONSABLE: __________________________________________________  
 
FORMATO DE REGISTRO DE DESPRESE Y FILETEO 
 
 
  ACONDESA S.A BOGOTA D.C CONTROL DE INVENTARIOS   
    MES:   AÑO:   










  LUNES         
  MARTES         
  MIÉRCOLES         
  JUEVES         
  VIERNES         
  SÁBADOS         
  TOTAL SEMANAL         
  LUNES         
  MARTES         
  MIÉRCOLES         
  JUEVES         
  VIERNES         
  SÁBADOS         
  TOTAL SEMANAL         
  LUNES         
  MARTES         
  MIÉRCOLES         
  JUEVES         
  VIERNES         
  SÁBADOS         
  TOTAL SEMANAL         
  LUNES         
  MARTES         
  MIÉRCOLES         
  JUEVES         
  VIERNES         
  SÁBADOS         
  TOTAL SEMANAL         
  TOTAL MES         
      








FORMATO DE REGISTRO DE PEDIDOS DE POLLO 
      
CONTROL DE 
PEDIDOS     
ACONDESA 
BOGOTA D.C CÓDIGO:     
VERSIÓN: 
    
  MES:     AÑO:     
    
FORMATO DE CONTROL 
DE PEDIDOS POLLO       
DIA SOLICITADO POR 





CANASTILLAS RESPONSABLE DESTINO 
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
  TOTAL MES     TOTAL MES   
RESPONSABLE: __________________________________________________  
 
FORMATO DE  REGISTROS DE PEDIDOS DE VÍSCERAS Y MENUDENCIAS 
 
      
CONTROL DE 
PEDIDOS     
ACONDESA 
BOGOTA D.C CÓDIGO:     
VERSIÓN: 
    
  MES:     AÑO:     
    
FORMATO DE CONTROL 
DE VÍSCERAS Y 
MENUDENCIAS       
DIA SOLICITADO POR 





CANASTILLAS RESPONSABLE DESTINO 
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
SEMANA DEL _________ AL _________ DE          
LUNES             
MARTES             
MIÉRCOLES             
JUEVES             
VIERNES             
SÁBADO             
TOTAL 
SEMANAL             
  TOTAL MES     TOTAL MES   
RESPONSABLE: __________________________________________________  
 
FORMATO DE ACEPTACIÓN Y RECHAZO DE MATERIAS PRIMAS 
 
  CONTROL DE MATERIAS PRIMAS             A ACEPTADO 
ACONDESA BOGOTA D.C SEMANA DEL    ______ AL   _______    MES:                            AÑO:    R RECHAZADO 
                   FORMATO DE ACEPTACIÓN Y / O RECHAZO DE MATERIAS PRIMAS      
CRITERIOS DESCRIPCIÓN DE LOS CRITERIOS L M Mr J V S OBSERVACIONES 
CARACTERÍSTICAS 
ORGANOLÉPTICAS                 
Olor Característico               
Color Blanco rosado               
Textura Tierna, jugosa y firme               
CARACTERÍSTICAS 
FISICOQUÍMICAS                 
Temperatura Mínimo - 5 Cº Máximo 5 ºC               
Opcionales                 
Retención agua Máximo 5%               
pH  Mínimo 5,6 Máximo 6,4               
PRESENTACIÓN                 
Canastillas  Limpias y en buen estado               
Bolsatina Presente y en buen estado               
Peso exigido Mínimo 1300 gr. Máximo 1700 gr.               
Personal Con dotación limpia y completa                
Presencia de auxiliar Quien confirma de pesos y unidades               
TRANSPORTE                 
Sistema de refrigeración y/o hielo Presente y en buen estado               
Estibas Presentes y en buen estado               
DOCUMENTACIÓN                 
Remisión de pedidos (cantidades y 
pesos) Completo y bien diligenciado               
Información de lote, fecha de 
producción y/o sacrificio Completa y bien diligenciada               
Análisis de laboratorio  Mínimo 1 vez / mes con resultados favorables               
RESPONSABLE: _________________________________________________________ 






























































4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00 13,00 14,00 15,00 16,00 17,00 18,00
TIEM P O (H ora )
 
FORMATO DE CONTROL DE HUMEDAD RELATIVA 
 
FORMATO DE CONTROL DE HUMEDAD RELATIVA     
ACONDESA S.A BOGOTA D.C CONTROL DE VARIABLES 
MES:       AÑO:       
DIA   DIA   DIA   DIA   
HORA % HR HORA % HR HORA % HR HORA % HR 
04:00   04:00   04:00   04:00   
05:00   05:00   05:00   05:00   
06:00   06:00   06:00   06:00   
07:00   07:00   07:00   07:00   
08:00   08:00   08:00   08:00   
09:00   09:00   09:00   09:00   
10:00   10:00   10:00   10:00   
11:00   11:00   11:00   11:00   
12:00   12:00   12:00   12:00   
13:00   13:00   13:00   13:00   
14:00   14:00   14:00   14:00   
15:00   15:00   15:00   15:00   
16:00   16:00   16:00   16:00   
17:00   17:00   17:00   17:00   
18:00   18:00   18:00   18:00   
19:00   19:00   19:00   19:00   
20:00   20:00   20:00   20:00   
21:00   21:00   21:00   21:00   
        
RESPONSABLE:             
FORMATO DE REGISTRO DE  PRODUCTOS PARA ALMACENAMIENTO 
ACONDESA S.A BOGOTA D.C      CONTROL DE PRODUCTOS PARA ALMACENAMIENTO     
      FECHA:         











ALA ESPECIAL       POLLO EN 4 PRESAS SIN PIEL       
ALA JUMBO       POLLO EN 6 PRESAS       
ALITAS       POLLO ENTERO CON VÍSCERAS       
CONTRA MUSLO       POLLO FAMILIAR       
CONTRA MUSLO SIN PIEL       POLLO VACÍO BANDEJA       
CORAZONES       RABADILLA       
COSTILLARES       RECORTES DE POLLO       
FILETE DE PECHUGA       POLLO OFERTA X UND       
FILETE DE PECHUGA JÚNIOR       POLLO CON VÍSCERAS X UND       
FILETE DE CONTRA MUSLO       GRANEL       
GALLINA       CONTRA MUSLO A GRANEL       
HÍGADOS       MUSLO CTE A GRANEL       
HUESO DE POLLO       PECHUGA A GRANEL       
LOMITO DE PECHUGA       PILOTO       
MENUDENCIA CORRIENTE       CONTRA MUSLO ECONÓMICO       
MENUDENCIA X UNIDAD       MUSLO CTE ECONÓMICO       
MOLLEJAS       PECHUGA ECONÓMICA X 1       
MUSLO CORRIENTE       PECHUGA ECONÓMICA X 2       
MUSLO DE ALA       PERNILITOS BLANCO       
MUSLO ESPECIAL       SEIS PRESAS ECONÓMICO       
MUSLO ESPECIAL SIN PIEL       CUATRO PRESAS ECONÓMICO       
PATAS Y CABEZA       DELYS       
PECHUGA SIN PIEL X 1 UND       POLLO ENTERO DELY       
PECHUGA SIN PIEL X 2 UND       PECHUGA DELY       
PECHUGA X 1 UND       MUSLO DELY       
PECHUGA X 2 UND       POLLO DELY X UND       
PERNIL COLOMBINA SI PIEL       ADICIONALES       
PERNILITOS       POLLO CRIOLLO       
POLLO EN 3 PRESAS        POLLO ECONÓMICO       
POLLO EN 4 PRESAS                
RESPONSABLE:        
